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本 手册 内 容 取材 于 生产 实际 ， 并 服务 于 生产 实际 。 手 册 共 分 3 
种 1 篇 是 铸铁 配料 ， 主 要 收录 和 编写 了 包括 灰 铸 铁 ， 球 墨 铸 铁 ， 

可 锻 铸 铁 ， 低 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸铁 ) ， 抗 磨 铸铁 〈 冷 硬 铸 
热 铸铁 ， 耐 俐 铸铁 等 八 个 方面 的 693 例 典 型 铸铁 的 配 料 ， 第 
配料 ， 主 要 收录 和 编写 了 包括 铸造 碳 钢 ， 铸 造 低 〈 中 ) 合 
等 造 而 磨 钢 ， 人 铸造 耐 热 钢 ， 和 铸造 耐 创 钢 ， 和 铸造 中 、 高 强度 不 锈 
造 超 低 碳 不 锈 钢 等 七 个 方面 的 129 例 典 型 铸 钢 的 配料 ; 第 3 
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本 人 日 助 

场 铸造 工作 者 入 入 合金 配料 的 并 在 开 酒 其 进行 铸造 合 
; 更 有 益 于 铸造 科研 人 员 和 好 学 上 进 的 青年 铸造 工作 
的 启迪 ， 并 为 其 努力 探索 铸造 合金 的 新 成 分 设计 和 配 


上 共 从 事 铸造 生产 的 工程 技术 人 员 和 高 、 中 级 技术 工人 使 
此 从 事 和 铸造 合 金 研究 的 科研 人 员 和 大 、 中 专 院 校 师 生 参 考 。 
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第 2 版 前 言 


《铸造 合金 配料 速 查 手册 》 与 《铸件 配料 手册 》 是 姊妹 手册 。 

《铸造 合金 配料 速 查 手册 》 是 以 铸造 合金 种 类 和 和 牌号 为 主线 索 的 铸 
造 合金 配料 手册 。 本 手册 着 重 体现 出 速 查 的 特点 ， 因 此 一 经 出 版 就 得 到 
了 广大 铸造 工作 者 ， 特 别 是 现场 铸造 工作 者 和 求知 欲 强 的 青年 工作 者 的 
迎 。 本 手册 自 2004 年 出 版 以 来 ， 仅 4 年 时 间 就 进行 了 4 次 印 

， 发 行 超过 1 万 册 。 

为 适应 铸造 生产 技术 不 断 发 展 和 创新 的 需要 ， 机 械 工 业 出 版 社 提议 
对 第 1 版 《铸造 合金 配料 速 查 手册 》 进 行 修订 。 

为 此 ， 我 们 对 第 1 版 《铸造 合金 配料 速 查 手册 》 中 引用 的 铸造 合 
全 的 审核 ， 并 根据 铸造 合金 标准 以 及 新 修订 和 新 
制订 的 铸造 合金 标准 进行 了 铸造 合金 配料 实例 的 增补 、 调 整 和 删 减 。 

i 

1) 根据 新 修订 的 国家 标准 GBAT 9439 一 2010 ,调整 和 补充 了 灰 铸 
铁 新 牌号 的 配料 。 

2) 根据 新 制订 的 国家 标准 GBAT 24733 一 2009， 增 加 了 等 温 淳 火球 
墨 铸铁 的 配料 。 

3) 根据 国家 标准 GBAT 8263 一 2010， 增 加 了 抗 磨 铸铁 的 配料 。 

4) 根据 新 制订 的 国家 标准 GB/T 24597 一 2009 ， 增 加 了 铬 锰 钨 系 抗 
麻 铸 铁 的 配料 。 

在 铸 钢 配料 方面 ， 主 要 进行 了 以 下 几 方 面 的 调整 。 

1) 根据 机 械 行 业 标 准 JBAT 5100 一 1991， 调整 和 增加 了 一 般 工程 
用 熔 模 铸造 碳 钢 的 配料 。 

2) 根据 新 修订 的 国家 标准 GBAT 5680 一 2010 和 和 机 械 行业 标准 JB/T 
6404 一 1992 ， 增 补 了 奥 氏 体 锰 钢 和 铸造 高 锰 钢 的 配料 。 

3) 根据 生产 需要 ， 补 充 了 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 的 配料 。 

4) 根据 已 淘汰 的 旧 工 艺 ， 删 减 了 平 炉 炼 钢 的 配料 。 

在 铸造 非 铁合金 配料 方面 ， 主 要 进行 了 以 下 几 方 面 的 调整 。 

1) 根据 国家 标准 GBAT 1175 一 2004， 补 充 了 铸造 锌 合金 配料 。 
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2) 根据 国家 标准 GBAT 1176 一 2004 ， 补 充 了 铸造 铜 和 铜 合金 配料 。 

3) 根据 国家 标准 GBAT 15073 一 2004 和 GBXT 3620. 1 一 2007 以 及 
国家 军工 标准 GJB 2896A 一 2007， 增 加 了 铸造 钛 和 和 钛 合金 配料 。 

此 外 ， 我 们 在 第 2 版 《铸造 合金 配料 速 查 手 册 》 中 ,还 引入 了 和 铸 
造 合金 的 计算 机 法 配料 实例 、 查 表 法 配料 实例 和 计算 法 配料 实例 ， 并 增 
加 了 炉 内 合金 液 成 分 不 合格 时 的 炉 前 调整 成 分 的 配料 实例 。 

第 2 版 《铸造 合金 配料 速 查 手册 》 在 修订 过 程 中 ,得 到 了 沈阳 和 铸 
造 研 究 所 的 高 明 兰 、 王 波 、 赵 军 、 陈 晓 明 的 大 力 支持 ， 在 此 表示 赴 心 的 
感谢 ! 同时 ， 也 对 本 手册 所 参阅 和 引用 的 文献 资料 的 原作 者 表示 谢意 ! 
由 于 编者 水 平 有 限 ， 在 内 容 取 材 等 方面 存在 局 限 性 ， 可 能 还 有 错误 
和 不 当 之 处 ， 在 此 敬 请 广大 读者 批评 指正 。 同 时 ， 也 热情 欢迎 广大 铸造 
工作 者 继续 参与 本 手册 的 下 次 修订 工作 ， 以 不 断 补 充 和 完善 ， 奉 献 给 年 
青 一 代 铸 造 工作 者 。 
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铸件 配料 是 铸造 生产 中 一 项 十 分 重要 的 技术 工作 ， 它 基本 上 决定 了 
铸件 本 体 的 材质 性 能 是 否 符合 要 求 ， 同 时 也 是 保证 铸件 质量 的 重要 方 

















铸件 配料 ， 实质 上 是 铸件 本 体 所 用 铸造 合金 牌号 的 配料 。 本 手册 介 
绍 了 以 铸造 合金 牌号 为 主线 索 贯 彻 始终 的 铸件 配料 ， 并 着 重 体现 出 速 查 
的 特点 ， 因 此 本 手册 取 名 为 《铸造 合金 配料 速 查 手册 》。 

《铸造 合金 配料 速 查 手册 》 共 分 3 篇 。 

第 1 篇 铸铁 配料 ， 主 要 收录 和 编写 了 包括 灰 铸 铁 ， 球 墨 铸铁 ， 媚 时 
铸铁 ， 可 锻 铸 铁 ， 低 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸铁 )， 抗 磨 铸 铁 ( 冷 硬 铸 铁 )， 
耐 热 铸铁 ， 耐 蚀 铸 铁 等 八 个 方面 的 681 个 典型 铸铁 ( 件 ) 的 配料 。 

第 2 篇 铸 钢 配料 ， 主 要 收录 和 编写 了 包括 铸造 砚 钢 ， 和 铸造 低 (中) 
合金 钢 ， 铸 造 耐 磨 钢 ， 和 铸造 耐 热 钢 ， 和 铸造 耐 蚀 钢 ， 和 铸造 中 、 高 强度 不 锈 
钢 ， 铸 造 超 低 碳 不 锈 钢 等 七 个 方面 的 126 个 典型 铸 钢 ( 件 ) 的 配料 。 

第 3 篇 铸造 非 铁合金 配料 ， 主 要 收录 和 编写 了 包括 铸造 铝 合 人 金 、 针 
造 镁 合金 ， 铸 造 锌 人 合金， 铸造 铜 和 铜 合金 ， 铸 造 轴承 合金 ， 压 铸 合 金 等 
六 个 方面 的 175 个 典型 铸造 非 铁合金 ( 件 ) 的 配料 。 

《铸造 合金 配料 速 查 手册 》 是 以 《铸件 配料 手册 》 中 的 配料 实例 为 
基础 ， 同 时 又 增加 了 许多 新 的 配料 实例 重新 进行 编写 的 。 它 不 仅 便于 广 
大 现场 铸造 工作 者 进行 铸造 合金 配料 速 查 ， 而 且 还 可 以 给 铸造 科研 人 员 
和 好 学 上 进 的 青年 铸造 工作 者 以 新 的 启迪 

现在 ， 我 们 以 HT100 的 灰 铸铁 配料 束 查 为 人 来 探讨 这 些 新 的 启迪 

1) HT100 的 灰 铸 铁 配 料 速 查 是 建立 在 同一 个 HT100 人 
平台 上 的 ， 它 的 基本 要 求 是 : $30mm 单 铸 试 棒 的 最 小 抗 拉 强度 不 小 于 
100MPa。 但 由 于 铸件 不 同 ,或 者 说 由 于 铸件 的 质量 、 大 小 、 壁 厚 以 及 
它 在 机 械 产品 中 的 作用 (或 使 用 环境 ) 不 同 ， 其 成 分 控制 范围 也 不 同 。 
因此 ， 应 该 认为 : 铸造 合金 配料 本 身 实 际 上 是 一 个 动态 的 配料 ， 而 不 是 
一 成 不 变 的 配料 。 

2) HT100 的 灰 铸 铁 配 料 速 查 可 以 用 于 制作 机 床 、 轻 纺 机 械 、 电 力 
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机 械 、 农 业 机 械 、 内 燃 机 等 工业 机 械 设备 上 的 (铸件 ) 零件 ， 也 可 用 
于 制作 生活 用 品 、 体 育 器 械 用 品 、 艺 术 品 、 装 饰品 等 日 常生 活用 品 上 的 
(铸件 ) 零件 。 但 由 于 它们 的 配料 视角 不 完全 一 样 ， 因 此 可 以 显著 扩大 
我 们 的 配料 视角 ， 达 到 取长补短 的 效果 ， 并 且 可 为 提高 本 企业 的 产品 铸 
件 质量 进行 配料 改进 。 

3) HT100 的 灰 铸铁 配料 速 查 共 编 写 了 15 个 配料 实例 ， 收 录 了 的 
1200 个 生产 数据 。 全 手册 共 编 写 了 982 个 配料 实例 ， 总 计 收 录 了 近 
80000 个 生产 数据 。 因 此 , 《铸造 合金 配料 速 查 手册 》 实 际 上 是 铸造 生 
产 中 的 一 个 “铸造 合金 配料 数据 库 ” 。 广 大 铸造 工作 者 ,无 论 是 现场 铸 
造 生产 者 ， 还 是 科研 单位 的 铸造 科研 人 员 ， 都 可 以 从 这 个 数据 库 中 找到 
用 于 大 部 分 机 械 产 品 铸件 以 及 用 于 大 部 分 铸造 合金 进行 配料 的 实用 数 
据 ， 而 且 还 可 以 进一步 探知 这 些 铸 件 或 这 些 铸造 合金 内 在 和 外 在 因素 的 
影响 与 变化 规律 ， 为 设计 和 配制 新 产品 铸件 的 新 型 铸造 合金 创造 新 思 
路 。 

我 们 衷心 希望 这 本 《铸造 合金 配料 速 查 手 册 》 的 出 版 ， 有 助 于 广 
大 现场 铸造 工作 者 进行 铸造 合金 配料 时 的 速 查 ， 开 阔 铸 造 合金 配料 的 视 
野 ; 更 有 益 于 铸造 科研 人 员 和 好 学 上 进 的 青年 铸造 工作 者 去 努力 探索 铸 
造 合金 的 新 成 分 设计 和 配制 的 新 思路 。 但 是 ， 由 于 编者 水 平和 取材 有 
眼 ， 手 册 中 难免 有 错误 和 不 受 之 处 ， 因 此 恩 切 希望 广大 铸造 工作 者 和 读 
者 能 继续 不 断 地 加 以 充实 和 指正 ， 并 使 之 更 趋 完 善 。 
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第 2 版 前 言 
第 1 版 前 言 
第 1 篇 铸铁 配料 

第 1 这 : :区 针 铁 配料 1 
1. HT100 的 灰 铸 铁 配料 〈 配 料 实例 1 ~ 15) ee 1 
2. HT150 的 灰 铸 铁 配 料 〈 配 料 实 例 16 ~114) ee 14 
3. HT200 的 灰 铸 铁 配料 (配料 实例 115 ~ 221) eee. 106 
4. HT225 的 灰 铸 铁 配 料 (配料 实例 222 ~255) ee 211 
5. HT250 的 灰 铸 铁 配 料 (配料 实例 256 ~ 300) ee 244 
6. HT275 的 灰 铸 铁 配 料 (配料 实例 301 ~316) ee 287 
7. HT300 的 灰 铸 铁 配 料 (配料 实例 317 ~335) ee 304 
8. HT350 的 灰 铸 铁 配 料 (配料 实例 336 ~ 340) ee 322 

第 2 音 ” 球 是 铸铁 配料 328 
1. QT400-18 的 球墨 铸铁 配料 (配料 实例 341 ~354) pp 328 
2. QT400-15 的 球墨 铸铁 配料 (配料 实例 3533 ~373) ee 338 
3. QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 (配料 实例 374 ~413 ) pp 350 
4. QT50027 的 球墨 铸铁 配料 (配料 实例 414 ~444) ee 384 
5.，QT600.3 的 球墨 铸铁 配料 (配料 实例 445 ~489) ee 407 
6.QT7002 的 球墨 铸铁 配料 (配料 实例 490 ~495) ee 448 
7. QT8002 的 球墨 铸铁 配料 (配料 实例 496 ~498) ee 451 
8，0QT9002 的 球墨 铸铁 配料 (配料 实例 499、500) ee 455 
9，QTD800-10 的 等 温 淳 火球 墨 铸铁 配料 〈 配 料 实例 501) ee 456 
10，QTD900-8 的 等 温 淳 火 球墨 铸铁 配料 〈 配 料 实例 502) ee 457 
11. QTD1050-6 的 等 温 淳 火球 墨 铸铁 配料 〈 配 料 实例 503 ) ee 459 
12，QTD1200-3 的 等 温 淳 火球 墨 铸铁 配料 〈 配 料 实例 504) ee 461 
13，QTD1400-1 的 等 温 淳 火球 墨 铸铁 配料 〈 配 料 实例 505) ee 462 

第 3 童 。 贤 黑 铸 铁 配 料 A 
1，RuT260 的 里 墨 铸铁 配料 (配料 实例 506 ~509) ee 464 
2. RuT300 的 蠕 墨 铸铁 配料 (配料 实例 510~ 519) RN 467 
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3. RuT350 的 蠕 墨 铸铁 配料 (配料 实例 S20 、521) eo. 476 
4.RuT420 的 蠕 墨 铸铁 配料 (配料 实例 $S22 、$23 ) ee 478 
种 和音 ”可 级 铸铁 配 灶 ass 全 480 
1，KTH300-06 的 黑心 可 锻 铸 铁 配料 (配料 实例 524、525) pe 480 
2，KTH330-08 的 黑心 可 锻 铸 铁 配 料 〔 配 料 实例 526、527) eneeeeeennen 482 
3，KTH350-10 的 黑心 可 锻 铸 铁 配 料 (配料 实例 528 ~536) eneeeeeene 483 
4. KTH370-12 的 黑心 可 锻 铸 铁 配 料 (配料 实例 537) RN 490 
5，KTZ550-04 的 珠光 体 可 锻 铸 铁 配 料 (配料 实例 538) eeeeeeee， 490 
6. KTB350-04 的 白 心 可 锻 铸 铁 配料 (配料 实例 539、540) pp 491 
7. 球墨 可 银 铸 铁 配 料 (配料 实例 541 ~ 543 ) ee 493 
第 $ 章 低 合 金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 495 

1. 含 P 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 (配料 实例 544 ~549) eee 495 
2. 含 P、Cu 、Ti 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 (配料 实例 550、551) …… 503 
3. 含 P、Cr 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 〈 配 料 实例 532 、553) ……… 505 
4. 含 P、Cr、Mo 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁) 配料 (配料 实例 554) …… 507 
5. 含 P、Cr、Mo、Cu 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 

(配料 实例 555、556) ee 509 
6. 含 P、Cr、Mo 、Ni 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 

(配料 实例 557、558) pp a a 513 
7. 含 P、Cr、Cnu 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 (配料 实例 559) ………… 515 
8. 含 P、Ni、Cr、W 的 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸 铁 ) 配料 (配料 实例 560) …… 517 
9. 含 P、W、Cr、Mo 的 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸 铁 ) 配料 

(配料 实例 561 ~563) 519 
10. 含 P、W、V、 人 Ti 的 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸 铁 ) 配料 

(配料 实例 564 ~566) 523 
11. 含 P、V、Ti 的 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸 铁 ) 配料 (配料 实例 567、568) …… 528 
12. 含 P、V、Ti、RE 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 (配料 实例 569) …… 531 
13. 含 P、B 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 (配料 实例 570) pp 532 
14. 售 Cr 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 〈 配 料 实例 571 ~575) ee 534 
15. 含 Cr、Cu 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 (配料 实例 576 ~585) …… 541 
16. 含 Cr、Mo 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 (配料 实例 586 ~591) …… 554 
17. 含 Cr、Mo、Cu 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 

(配料 实例 592 ~ 606 ) ee 563 
18. 含 Cr、Mo、Ni 的 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸铁 ) 配料 (配料 实例 607) ……… 582 
19. 含 Cr、Ni、Mo、Cu 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 
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“和 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 
20. 含 Ni、Cr 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 (配料 实例 609 ~ 611) ……… 586 
21. 合 Ni、Cr、Cu 的 合金 铸 铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 (配料 实例 612) ……… 591 
22. 含 Mo 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 (配料 实例 613 ~616) pp 593 
23. 含 V、 昨 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 (配料 实例 617 ~ 625) ……… 597 
24. 含 B 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 〈 配 料 实例 626 、627) ee 607 
25. 含 Cu 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 (配料 实例 628 -633) 609 
26. 含 Cu、Mo 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 (配料 实例 634 ~636) …… 617 
27. 含 Cu 、Sn 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 (配料 实例 637 ~639) 。 ……: 621 
28. 含 Cu、Sb 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 (配料 实例 640 ~642) …… 625 
29. 含 Sb 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 (配料 实例 643 ~ 647) pe 627 
30. 含 Sn 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 (配料 实例 648) ene 634 
第 6 章 抗 磨 铸铁 〈 冷 硬 铸铁 ) 配料 …… 636 
1. 善 通 抗 磨 白 口 铸 铁 配料 (配料 实例 649) ee 637 
2，BTMNi4C12-DT 的 抗 磨 白 口 铸铁 配料 (配料 实例 650) eneene: 638 
3，BTMCr9Ni5 的 抗 磨 白 口 铸铁 配料 〈 配 料 实例 651) pp 639 
4. BTMCr15Mo 的 抗 磨 白 口 铸铁 配料 (配料 实例 632 ) pp 641 
5，BTMCz256 的 抗 磨 白 口 铸铁 配料 (配料 实例 653 ) PR 642 
6，BTMCr18Mn3W2 的 铬 锈 忽 系 抗 腑 铸铁 配料 (配料 实例 654) … 644 
7，BTMCr18Mn2W 的 猪 锰 钨 系 抗 磨 铸铁 配料 〈 配 料 实例 655) …………………… 645 
8，BTMCr12Mn3W 的 铬 锰 钨 系 抗 磨 铸铁 配料 〈 配 料 实例 656) pp 647 
9，BTMCr12Mn2W 的 猪 锰 钨 系 抗 磨 铸铁 配料 〈 配 料 实例 657) ………… 648 
10，MQTMn6 的 中 锰 抗 磨 球墨 铸铁 配料 〈 配 料 实例 658 、659) pee 649 
11，MQTMn6VTiMo 的 中 锰 抗 磨 球墨 铸铁 配料 (配料 实例 660、661)。…… 651 
12，MQTMn7 的 中 鳃 抗 磨 球墨 铸铁 配料 (配料 实例 662) ee 653 
13，MQTMn8 的 中 鳃 抗 磨 球墨 铸铁 配料 (配料 实 例 663) ee 653 
14. 含 双 的 抗 磨 铸铁 配料 〈 配 料 实例 664) ee 655 
15. 含 Cr 的 抗 磨 铸铁 配料 〈 配 料 实例 6653) ee 656 
16. 含 Cr、Mo、Cu、V 的 抗 磨 铸铁 配料 〈 配 料 实例 666) ee 656 
17. 含 Cr 的 冷 硬 铸 铁 配料 (配料 实例 667) ee 658 
18. 含 Cr、P 的 冷 硬 铸 铁 配 料 (配料 实例 668、669) ee 659 
19. 含 Cr、P、Cu 的 冷 硬 铸铁 配料 (配料 实例 670) ee 661 
20. 含 Cr、Mo 的 冷 硬 和 铸铁 配料 (配料 实例 671) pp 662 
21. 含 Cr、Mo、P 的 冷 硬 铸铁 配料 (配料 实例 672、673) ppp 664 
22. 含 Cr、Mo、Ni 的 冷 硬 铸铁 配料 (配料 实例 674) eon. 666 
第 了 7 童 - 出 执 镑 铁 配 料 eed i 668 
1. HTRCr 的 耐 热 铸铁 配料 (配料 实例 675 ~677) ee 668 
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2. HTRC2Cul.5 的 耐 热 铸铁 配料 (配料 实例 678) RN 670 
3. HTRSi5 的 耐 热 铸铁 配料 (配料 实例 679) RN 672 
4. QTRSi4 的 耐 热 铸铁 配料 (配料 实例 680 、681) eee... 672 
5. QTRSi5 的 耐 热 铸铁 配料 (配料 实例 682 ~685) ee 674 
6，QTRAI4Si4 的 耐 热 铸铁 配料 (配料 实例 686) ee 678 
7，QTRAI4Si5 的 耐 热 铸铁 配料 (配料 实例 687) ee 679 
第 8 童 出 他 铸铁 配料 681 
1.，HTSSi13Cu5 的 耐 蚀 铸铁 配料 〈 配 料 实例 688) ee 681 
2. HTSSi14. 5Cu6 的 耐 蚀 铸铁 配料 (配料 实例 689 ) PN 682 
3. HTSSi15 的 耐 蚀 铸铁 配料 (配料 实例 690 、691) ee 682 
4. 含 Al 的 耐 蚀 铸铁 配料 〈 配 料 实例 692 ) ee 685 
5. 含 Ni、Cr 的 耐 蚀 铸 铁 配 料 (配料 实例 693) ee 686 
第 2 篇 铸 钢 配料 
第 1 童 ， 畏 造 碘 钢 配 料 下 ero 688 
1. ZG200-400 的 铸造 碳 钢 配料 (配料 实例 694 ~702) ene 688 
2. ZG230-450 的 铸造 碳 钢 配料 (配料 实例 703 ~714) ee 703 
3. ZG270-500 的 铸造 碳 钢 配料 (配料 实例 715 ~725) eso. 709 
4. ZG310-570 的 铸造 碳 钢 配料 (配料 实例 726 ~734) ee 716 
5. ZG340-640 的 铸造 碳 钢 配料 (配料 实例 735 ~740) ee 723 
6. 含 高 C 的 铸造 碳 钢 配料 (配料 实例 741) ee 726 
7，RZC270-500 的 熔 模 铸造 碳 钢 配料 (配料 实例 742、743) eneeeeeeeee 727 
8. RZG310-570 的 熔 模 铸造 碳 钢 配料 (配料 实例 744 ~746) pp 729 
第 2 章 铸造 低 (中 ) 合金 钢 配料 ee 731 
1. 铸造 锰 钢 配料 〈 配 料 实例 747 ~750) ee 731 
2. 铸造 硅 鳃 钢 配料 (配料 实例 751 、752) ee 740 
3. 铸造 锰 钼 钢 配料 (配料 实例 753、754) ee 743 
4. 铸造 硅 锰 钥 钢 配料 (配料 实例 755) RN 745 
5. 铸造 镭 钼 钒 钢 配 料 (配料 实例 756) ee 746 
6. 铸造 硅 锰 钼 钒 钢 配 料 (配料 实例 757) ee 746 
7. 铸造 锰 钼 钒 铜 钢 配 料 (配料 实例 758) ee 747 
8. 铸造 铬 钢 配 料 (配料 实例 759、760) ee 747 
9. 铸造 铬 钥 钢 配 料 (配料 实例 761 ~764) ee. 750 
10. 铸造 铬 镭 硅 钢 配料 (配料 实例 763) ee 756 


11. 铸造 铬 锰 硅 钼 稀土 钢 配 料 〈 配 料 实例 766) pp 757 
12. 铸造 铬 锰 钼 钢 配 料 (配料 实例 767、768) ee 759 

























































































“XI ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 
13. 铸造 铭 钼 钒 钢 配 料 (配料 实例 769) ee 761 
14. 铸造 铬 铜 钢 配 料 (配料 实例 770) ee 762 
15. 铸造 钥 钢 配料 (配料 实例 771) ee 762 
16. 铸造 铬 镍 钢 配 料 〈 配 料 实例 772 、773 ) ee 763 
17. 铸造 铬 镍 钼 钢 配料 〈 配 料 实例 774) ee 766 
18. 铸造 铜 钢 配料 (配料 实例 775) ee 766 
第 3 章 铸造 耐 磨 钢 配料 ee Wn 768 
1. ZG120Mn7Mol 的 铸造 奥 氏 体 锰 钢 配料 〈 配 料 实例 776) een 768 
2. ZG110Mn13Mol 的 铸造 奥 氏 体 锰 钢 和 ZCMn13Mo 的 铸造 高 锰 钢 配料 
(配料 实例 777) 771 
3. ZG100Mn13 的 铸造 奥 氏 体 锰 钢 和 ZGMn13-3 的 铸造 高 锰 钢 配料 
(配料 实例 778 ~780) ee 774 
4. ZG120Mn13 的 铸造 奥 氏 体 锰 钢 和 ZGMn13-2 的 铸造 高 锰 钢 配料 
(配料 实例 781) ee 780 
5. ZG120Mn13C12 的 铸造 奥 氏 体 锰 钢 和 ZGMn13Cr2 的 铸造 高 锰 钢 配料 
(配料 实例 782 ~789) ee 782 
6.ZG35CrNiMo 的 铸造 耐 磨 钢 配 料 (配料 实例 790) esseeeeeeeee 794 
7. ZC30CrMoNb 的 铸造 耐 磨 钢 配 料 (配料 实例 791) eseeeeeeeeee 796 
8，ZG30C125Ni7N 的 铸造 耐 麻 钢 配料 (配料 实例 792) RN 797 
第 4 章 ”铸造 耐 热 钢 配料 799 
1. ZG30Cr25Ni10Mn2SiNRE 的 铸造 耐 热 钢 配料 〈 配 料 实例 793) pp 799 
2. ZG10Cr25Ni20Si2 的 铸造 耐 热 钢 配料 〈 配 料 实例 794) pp 800 
3，ZG30Crl8Ni24Si 的 铸造 耐 热 钢 配 料 (配料 实例 795) eseeeeeeeeee 802 
4，ZG10Cr18Ni10 的 铸造 耐 热 钢 配料 《配料 实例 796) RN 803 
5. ZG30Cr18Mn12Si2N 的 铸造 耐 热 钢 配料 〈 配 料 实例 797) pp 804 
6. ZG10Cr18Mn13Mo2CuN 的 铸造 耐 热 钢 配 料 〈 配 料 实例 798) pp 807 
7. ZGl0Crl7Mn9Ni3Mo3Cu2N 的 铸造 耐 热 钢 配料 (配料 实例 799) 。……… 808 
8. ZG50Mn16Al3Si2 的 铸造 耐 热 钢 配料 (配料 实例 800) pp 810 
9.，ZG60Mn29AI7Si2TiRE 的 铸造 耐 热 钢 配 料 〈 配 料 实例 801) pp 812 
第 5 章 ”铸造 耐 蚀 钢 配 料 ………… 814 
1. ZGCr34 的 铸造 耐 蚀 钢 配料 (配料 实例 802) RN 814 
2. ZGCr28 的 铸造 耐 蚀 钢 配料 (配料 实例 803 ) RN 815 
3. ZG10Cr18Ni9Ti 的 铸造 耐 蚀 钢 配 料 (配料 实例 804 ~ 806) pp 817 
4. ZG10Cr18Ni12Mo3Ti 的 铸造 耐 蚀 钢 配 料 〈 配 料 实例 807) pp 823 
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目 录 ` 亚 . 




























































































1. ZG15Cr13 的 铸造 中 、 高 强度 不 锈 钢 配 料 〈 配 料 实例 808 、809) ……… 825 
2. ZG20Cr13 的 铸造 中 、 高 强度 不 锈 钢 配 料 〈 配 料 实例 810、811) ………… 828 
3. ZG17Cr12NiMoV 的 铸造 中 、 高 强度 不 锈 钢 配 料 〈 配 料 实例 812) ……… 831 
第 7 章 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 配 料 BR 834 
1. ZG06Cr17Ni12Mo2 的 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 配料 〈 配 料 实例 813 ~815) …… 834 
2. ZG022Cr17Ni14Mo2 的 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 配 料 〈 配 料 实例 816) ”………… 841 
3. ZG022Cr17Ni14Mo3 的 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 配 料 (配料 实例 817) ………… 844 
4. ZG022Cr18Ni14Mo2Cu 的 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 配料 〈 配 料 实例 818) ……… 844 
5. ZG06Cr18Ni9Nb 的 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 配料 (配料 实例 819) pp 846 
6. ZG06Cr20Ni10Ti 的 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 配料 〈 配 料 实例 820 ~822) 全 849 
第 3 篇 铸造 非 铁 合金 配料 
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第 1 篇 


铸铁 配料 





铸铁 (Cast iron) 是 指 在 凝固 过 程 中 经 历 共 晶 转 变 ， 用 于 生产 铸铁 
件 的 铁 基 合 金 的 总 称 。 在 这 些 合金 中 ， 碳 当量 超过 了 在 共 章 温度 时 能 使 
碳 保 留 在 奥 氏 体 固溶体 中 的 
本 篇 中 的 铸铁 配料 ， 主 要 涉及 灰 铸 铁 、 球 墨 链 铁 、 里 墨 铸 铁 、 可 锻 
锛 铁 、 耐 磨 铸铁 〈 低 合金 铸铁 ) 、 抗 磨 铸铁 〈 冷 硬 铸铁 ) 、 耐 热 铸 铁 、 
耐 蚀 儿 铁 等 方面 的 配料 。 
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第 工 章 ， 灰 铸铁 配料 





灰 铸 铁 (Gray cast iron) 是 指 碳 主要 以 片 状 石墨 形式 析出 的 铸铁 ， 断 口 呈 灰 


色 。 








根据 国家 标准 GBAT 9439 一 2010《 灰 铸铁 件 》 的 规定 ， 灰 铸铁 按 直径 30mm 单 
铸 试 棱 的 抗 拉 强度 分 为 8 个 牌号 : HT100、HT150、HT200、HT225、HT250、 


HT275 


铁 。 





、HT300、HT350。 


但 是 ， 根 据 灰 铸 铁 生 产 的 发 





展 ， 现 在 有 些 铸造 工厂 已 可 生产 出 HT400 的 灰 铸 


1. HT100 的 灰 铸铁 配料 (配料 实例 1 ~ 15) 
HT100 的 主要 含义 如 下 : 


HT 100 


| (MPa) 


灰 铸 铁 代号 





对 于 齿轮 加 工 机 床 、 纺 织 机 械 、 衡 器 、 电 器 、 手 扶 拖拉 机 、 港 口 机 械 、 大 中 型 
柴油 机 、 生 活用 品 、 艺 术 装饰 品 等 类 铸件 的 HT100 的 灰 铸 铁 配 料 ， 可 查 配 料 实例 
1 ~ 配料 实例 15 或 表 1.1-1~ 表 1.1-15。 




































































“2. 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 1 表 1.1-1 HT100 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 | 压板 (齿轮 加 工 机 床 类 的 蚀 耸 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 90mm x30mm x 16mm ,为 板 形 结构 ,和 铸件 毛重 为 0.3kg。 采 用 
铸件 特点 “| 湿 型 铸造 
要 求 铸 铁 牌 号 :HT100 
合金 控制 C3.4~3.8,Sil.9~2.4,Mn0.5 ~0.8,P<0.5,S<0.15 
二 (0 i 
配 料 
层 铁 质量 金属 炉料 质量 /kg 层 焦 质量 | 石灰 石 质量 
tke 废 铁 。| 芯 骨 铁 | 废钢 “| 70% 硅 铁 | 55% 锰 铁 | 人 8 /kg 
130 90 40 一 1.5 一 10 5.6 
注 : 1. 采用 两 排 小 风口 冷风 三 节 炉 熔炼 ， 炉 内 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 25% 。 











2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 














































































































配料 实例 2 表 1.1-2 HT100 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 | 车 尾 淖 〈 纺 织 机 械 类 的 槽 简 机 零件 ) 
铸件 轮 廊 尺寸 为 632mm x220mm x 85Smm ， 主 要 壁 厚 为 Smm， 为 鄙 形 结构 ， 铸 
铸件 特点 | 件 毛重 为 6. 753kg。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 : HT100 
合金 控制 C3.5 ~3.8, Si2.1~2.6, Mn0.5~0.6, PO0.1~0.2, S<0.15, CE4.3 ~4.7 
成 分 ( % ) 9 条 9 和 9 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
宣化 生铁 4.3 1.35 0. 65 0. 15 0. 04 
巴西 生铁 3. 52 2. 92 0.77 0. 096 0. 03 
普通 废 机 铁 3.51 2. 14 0.81 0. 143 0. 092 
废钢 0.2 0.4 0.6 0. 05 0. 05 
75% 硅 铁 75 = a 
60% 镭 铁 四 一 60 二 = 
16% 磷 铁 < 16 过 
疤 配 入 计算 成 分 (% ) 
户 料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
宣化 生铁 35 1.5 0. 47 0.23 0. 052 0. 014 
巴西 生铁 20 0.7 0.58 0. 15 0. 019 0. 006 
普通 废 机 铁 | 40 1.4 0. 85 0. 32 0. 057 0. 036 
























































第 1 章 ” 灰 铸铁 配料 ‘3. 
( 续 ) 
Pa Ey :0 配 入 计算 成 分 (% ) 
2 C Si Mn P S 
废钢 5 0.01 0. 02 0. 03 0. 003 0. 003 
75% 硅 铁 1.29 一 0.9 二- 二 
60% 锰 铁 | 0.330 一 一 0. 19 一 
16% 磷 铁 | 0.169 一 一 一 0. 026 一 
合 计 3.61 2. 82 0. 92 0. 167 0. 059 
炉 内 熔化 增 减 +0.11 -0.56 —0.28 0 +0.030 
熔化 后 铁 液 3.72 2. 26 0. 64 0. 167 0. 089 
注 : 1. 采用 中 央 加 侧 吹 冷风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 增 加 3% 、 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 30% 、 
磷 不 变 、 硫 增加 50% 。 
2. 检测 结 果 : 





3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 
4. 本 配料 还 适用 于 纺 


化 学 成 分 〈% ) : 











C3.7, Si2.5, Mn0.6, PO.15, S0.07; 





力学 性 能 : 
金 相 组 织 : 





完 拉 强度 为 108MPa， 抗 穹 强度 为 270MPa， 





硬度 为 149HBW 。 





A 型 石墨 ， 长 度 为 44pm， 基 体 为 铁 素 体 + 珠光 体 ， 共 章 团 数 为 150/cm? 





织 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT100 的 

















其 他 罩 类 和 盒 形 类 铸件 。 










































































@ 调节 剂 配 和 人 比例 实 为 总 铁 液 量 的 质量 分 数 ， 后 同 。 
配料 实例 3 表 1.1-3 HT100 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 增 花 体 〈 衡 器 类 的 SGT-2B 型 地 上 衡 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 9100mm x 41mm， 为 带 0 形 槽 的 圆柱 结构 ， 铸 件 毛 重 为 
铸件 特点 |2. 2kg。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 : HT100 
合金 控制 人 
C3.5 ~3.7, Si2.0~2.3, Mn0.5~0.8, P<0.30, S<0.15 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
徐 钢 生 铁 4.05 1.61 0.38 0. 063 0.035 
回炉 铁 3.56 2.02 0.75 0.07 0. 065 
上 废 ” 钢 0. 45 0.30 0.50 0.03 0.02 
75% 硅 铁 = YA 一 一 一 
70% 锰 铁 一 70 一 一 
料 配 入 计算 成 分 (% ) 
访 料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
徐 钢 生 铁 60 2. 43 0.97 0. 23 0. 038 0.021 










































































































































































ds 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
料 比 从 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 | 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
回炉 铁 30 1.07 0.61 0.22 0. 021 0. 019 
废 钢 10 0. 05 0.03 0. 05 0. 003 0. 002 
75% 硅 铁 1.3 一 0. 97 = 
70% 镭 铁 0.5 = 三 0. 35 一 = 
答 计 3. 45 2. 58 0. 85 0. 062 0. 042 
炉 内 熔化 增 减 +0. 17 -0.39 -0.17 0 +0.032 
熔化 后 铁 液 3. 62 2. 19 0. 68 0. 062 0. 074 
注 : 1. 采用 多 排 小 风口 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 磷 不 
变 、 硫 增加 75% 。 
2. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C 3. 68 Si2. 12 ，Mn0. 65 ，P0. 07 ，S0. 07 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 衡器 产品 中 要 求 灰 铸铁 HT100 的 配 重 花 和 调整 花 等 铸件 。 
配料 实例 4 表 1.1-4 HT100 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 轴承 盖 〈 电 器 类 的 自动 弧 焊 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 74mm x74mm x 16. 5mm， 主 要 壁 厚 为 9mm， 为 板 形 结构 ， 和 铸 
铸件 特点 | 件 毛重 为 0. 8kg。 采 用 温 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 : HT100 
合金 控制 C3.2 ~3.8, Sil.8~2.2, Mn0.5~0.8, P<0.30, S<0.15 
成 分 (% ) Nd sy ea 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
天 津 生 4. 20 1. 90 0.74 0. 065 0. 250 
浇 冒 口 3.50 1.95 0. 65 0. 150 0. 120 
旧 生 铁 3. 40 1.80 0. 65 0. 150 0. 100 
75% 硅 铁 5 一 一 一 
65% 锰 铁 一 65 一 < 
糙 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
天 津 生铁 40 1.68 0.76 0.28 0. 028 0.012 












































































































































































































































第 1 章 ” 灰 铸铁 配料 “5S.: 
( 续 ) 
i 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 5 
(%) C i Mn P S 
浇 冒 口 27 0.92 0.49 0.19 0. 040 0. 027 
旧 生 铁 33 1. 12 0. 59 0.21 0. 050 0. 030 
75% 硅 铁 0.3 一 0.23 < 二 
65% 锰 铁 0.07 一 一 0.05 一 
合 计 3.72 2. 07 0.73 0. 118 0. 069 
炉 内 熔化 增 减 -0.18 -0.32 —0.18 0 +0.069 
熔化 后 铁 液 3. 54 1.75 0.55 0. 118 0. 138 
注 : 1. 采用 多 排 小 风口 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 3Vn， 炉 内 碳 烧 损 5% 、 硅 烧 损 15% 、 
锰 烧 损 25% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 炉 前 不 加 控制 ， 不 作 力 学 性 能 和 化 学 成 分 检测 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 电器 产品 中 要 求 灰 铸铁 HT100 的 DZ 系列 开关 器 的 壳 子 NBC 型 电焊 
机 的 螺母 .AYT 型 电焊 机 的 轴承 羡 、 直 流 弧 焊 机 的 刷 架 、 对 焊 机 的 出 水 斗 等 铸件 。 
配料 实例 5 表 1.1-5 HT100 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | ”轮胎 配 重 块 ( 外 ) 〈 手 扶 拖拉 机 类 的 工农 一 10 手 扶 拖拉 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $380mm x40mm， 主 要 壁 厚 为 40mm ， 为 轮 形 结构 ， 铸 件 毛重 
铸件 特点 | 为 37kg， 全 部 不 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 不 要 求 热处理 
要 求 铸铁 牌号 : HT100 
合金 控制 
C3.7 ~4.0, Sil.6~2.2, Mn0.5~0.8, P<0.12, S<0.1 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
G Si Mn P S 
水 钢 生 铁 4. 10 1.90 0.72 0. 109 0. 021 
普通 回炉 铁 3. 60 1. 85 0. 65 0. 106 0. 069 
( 杂 铁 ) 
料 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 h 
(%) C Si Mn P S 
水 钢 生铁 40 1. 64 0.76 0. 29 0. 044 0. 008 
普通 回炉 铁 60 2. 16 .11 0. 39 0. 064 0.041 
( 杂 铁 ) 





6， 铸造 合金 配料 速 查 手册 






































已 料 比 例 配 入 计算 成 分 (和 ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
合计 3.80 1.87 0.68 0. 108 0. 049 
炉 内 熔化 增 减 +0.38 -0.22 -0. 12 0 +0. 030 
熔化 后 铁 液 4.18 1. 65 0. 56 0. 108 0. 079 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 2th， 炉 内 碳 增 加 10% 、 硅 烧 损 
12% 、 锰 伐 损 17% 、 磷 不 变 、 硫 增加 60% 。 

















. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 
3. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
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4. 本 配料 还 适用 于 工农 一 10 手 扶 拖拉 机 中 要 求 灰 铸铁 HT100 的 轮胎 配 重 块 〈 内 )、 
前 置 配 重 块 等 铸件 。 
配料 实例 6 表 1.1-6 HT100 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | 配 重 铁 (港口 机 械 类 的 港口 30t 浮 吊 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1100mm x780mm x 690mm， 为 块 状 结构 ， 厚 大 实心 铸件 ， 表 
铸件 特点 | 面 要 求 加 工 ， 铸 件 毛重 为 2. 86t。 采 用 干 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 : HT100 
全 人间 C3.4~3.9, Si2.1~2.6, Mn0.5 ~0.8, P<0.3, S<0.15 
成 分 (% ) ， 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
A C Si Mn P S 
莫 山 26 生铁 3. 60 2. 90 0.54 0. 155 0. 025 
水 城 生铁 3. 80 0.72 1. 26 0. 396 0. 037 
75% 硅 铁 全 75 一 = = 
沪 料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
〈% ) C Si Mn P S 
莫 山 26 生铁 | 50 1. 80 1. 45 O27 0. 078 0.013 
水 城 生铁 50 1.90 0.36 0. 63 0. 198 0.019 
75% 硅 铁 0. 96 一 0.72 一 一 一 
合 计 3.70 pk 0.90 0. 276 0.032 
炉 内 熔化 增 减 0 —0.38 —0.18 0 +0.056 
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ed 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
熔化 后 铁 液 3.70 2.15 0.72 0. 276 0. 088 
注 : 1. 采用 三 排 风 口 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 不 变 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 
损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 80% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (%) : C3. 89 ，Si2. 21，Mn0. 68 ，P0. 28% ，S0. 09 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 130MPa， 硬 度 为 182HBW 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 港口 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT100 的 配 重 块 、 灶 面 等 铸件 。 



























































































































































配料 实例 7 表 1.1-7 HT100 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 | 重 块 〈 港 口 机 械 类 的 港口 30t 桥 吊 零件 ) 
| 
要 求 铸铁 牌号 ，HT100 
合金 控制 C3.2 ~3.9, Sil.6~2.6, Mn0.4~0.8, P<0.3, S<0.15 
成 分 (9% ) 3.2 ~3.9，Sil.6 ~2.6，Mn0.4~0.8，P<0.3，S<0. 
料 
i 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
P08 杂 铁 4.23 0. 83 0. 89 0. 230 0. 070 
回炉 铁 3.70 2. 00 0. 50 0.310 0. 170 
75% 硅 铁 一 75 三 = =: 
ve 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S 
P08 杂 铁 50 2. 12 0. 42 0. 45 0. 115 0. 035 
回炉 铁 50 1. 85 1.00 0. 25 0. 155 0. 085 
75% 硅 铁 0. 87 Sr 0. 65 四 一 
合 计 3. 97 2. 07 0.70 0. 270 0. 120 
炉 内 熔化 增 减 0 -0.21 -0.11 0 +0. 048 
熔化 后 铁 液 3. 97 1.86 0. 59 0. 270 0. 168 
注 : 1. 采用 三 排 风口 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 不 变 ， 硅 烧 损 10% 、 锰 烧 
损 15% 、 磷 不 变 、 硫 增加 40% 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
3. 本 配料 还 适用 于 港口 机 械 中 不 要 求 加 工 的 灰 铸 铁 HT100 的 一 切 重 块 、 配 重 等 铸件 


(铸件 型 腔 内 可 按 型 腔 大 小 尽量 放置 一 般 中 小 型 化 铁 炉 不 能 投料 的 铸件 大 冒 口 


等 ) 。 











8 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 


































































































































































































配料 实例 8 表 1.1-8 HT100 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 通气 管 体 (大 中 型 柴油 机 类 的 V 形 柴 油 发 动机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $68mm x 195mm， 主 要 壁 厚 为 3. Smm， 该 铸件 在 发 动机 上 箱 一 
铸件 特点 端的 上 部 ， 起 排除 箱 体 中 的 废气 作用 ， 本 身受 力 很 小 ， 主 要 受 发 动机 的 振动 力 ， 
”个 | 要 求 有 一 定 的 籼 性 ,铸件 毛重 为 1. 32kg， 断 面 不 允许 有 白 口 。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 : HT100 
合金 成 分 于 铸件 受 力 小 和 壁 薄 ， 因 此 在 保证 要 求 性 能 的 前 提 下 ， 避 免 铸件 产生 FE 
“控制 口 ， 是 控制 成 分 的 关键 。 为 此 ， 选择 合金 成 分 (%): C2.9 ~3.6，Si2.5 ~ 
Re 3.0, Mn0.7~1.0, P<0.2, S<0.12 
配 料 
上 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
本 溪 Z18 生铁 4. 10 1.75 0. 65 0. 050 0. 020 
回炉 铁 3.10 2. 50 0. 80 0. 080 0. 050 
废 钢 0. 20 0. 25 0. 40 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 75 = = 
78% 镶 铁 一 一 78 3 a 
疤 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 | 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
本 溪 Z18 生铁 | 60 2. 46 1.05 0.39 0. 030 0.010 
回炉 铁 25 0.78 0. 63 0. 20 0. 020 0.010 
废 钢 13 0. 03 0. 03 0. 05 0. 003 0. 003 
75% 硅 铁 1.25 一 0. 94 二 一 三 
78% 镶 铁 0.5 区 = 0.39 三 三 
合 计 3.27 2. 65 1.03 0. 053 0. 023 
炉 内 熔化 增 减 +0. 16 -0.39 -0.26 0 +0. 023 
原 铁 液 3. 43 2. 26 0.77 0. 053 0.046 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.30 本 3 兰 
孕育 后 铁 液 3. 43 2. 56 0.77 0. 053 0. 046 
注 : 1. 采用 三 排 风 口 冷风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 25% 、 磷 
不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 炉 外 孕育 : 100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0.5kg， 吸 收 率 为 80% 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 V 型 和 区 型 柴油 发 动机 中 要 求 灰 铸铁 HT100 的 左 、 右 、 前 、 后 水 
zs 
昌 








楼 头 、 丝 堵 、 排 气管 盖 、 检 查 口 盖 等 铸件 。 
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配料 实例 9 表 1.1-9 HT100 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 | 炉 身 (生活 用 品类 的 取 暧 炉 零 件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $210mm x $250mm x320mm， 主 要 壁 厚 为 2.5 ~3.0mm， 为 桶 
铸件 特点 | 形 薄 壁 结构 ， 和 铸件 毛重 为 6kg， 不 加 工 。 采 用 干 型 硬 模 铸造 
要 求 铸铁 牌号 : HT100 
会 全校 
合金 控制 C3.2 ~3.8, Sil.9~2.3, Mn0.5 ~0.8, P<0.3, S<0.1 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
Z18 生铁 3. 90 1.70 0. 80 0. 19 0.03 
废 锅 铁 3. 80 1.90 0. 60 0. 12 0. 02 
回炉 铁 3. 20 1.90 0. 60 0. 16 0.05 
料 比 个 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 | 科比 例 
(%) C Si Mn Pp S 
Z18 生铁 50 1. 95 0. 85 0. 40 0. 100 0. 020 
废 锅 铁 33 1. 25 0. 63 0. 20 0. 040 0.010 
回炉 铁 17 0. 54 0. 32 0. 10 0. 030 0.010 
合 计 3.74 1.80 0.70 0. 170 0. 040 
炉 内 熔化 增 减 +0.01 +0.15 —0.05 -0.010 +0.010 
熔化 后 铁 液 3.75 1. 95 0. 65 0. 160 0. 050 
注 : 1. 采用 高 风 温 ( >400"C) 、 深 炉 垂 〈 约 700mm) 换 炉 熔炼 ， 连 续 出 铁 ， 及 时 出 洼 ， 
炉 内 碳 增加 0.2% 、 硅 增加 8. 3% 、 锰 烧 损 7. 1% 、 磷 烧 损 5.8% 、 硫 增加 25% 。 
2. 炉 前 ， 观 察 铁 液 火 花 和 颜色 ， 用 碳 硅 含量 高 的 铸铁 片 调 软 铁 液 。 
3. 检测 结果 : 





化 学 成 分 (% ) : 
力学 性 能 : 抗 





上 























i 量 分 数 。 








C3.70, Sil. 95 ，Mn0. 65 ，P0. 16 ，S0. 05 ; 
拉 强 度 为 110MPa， 硬 度 为 165HBW 。 
. 各 成 分 售 量 和 配料 比例 丝 指 质 
. 本 配料 还 适用 于 取暖 炉 中 要 求 灰 铸铁 HT100 的 烟 道 闸 门 、 炉 门 盖 板 等 铸件 。 也 适 
用 于 规格 尺寸 为 4460 ~ $9760mm， 壁 厚 为 2 ~3mm 的 各 种 铸铁 锅 。 










































































































































































“ 10. 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 10 表 1.1-10 HT100 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 炉 座 ( 生 活用 品类 的 取 暧 炉 零 件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $242mm x $205mm x 90mm， 平均 壁 厚 为 4~5mm， 为 圆 简 形 
铸件 特点 | 薄 壁 结构 ， 和 铸件 毛重 为 2kg。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 :HT100 
合金 控制 
C3.7 ~4.0, Sil.8 ~2.3, Mn0.5~0.8, P<0.3, S<0.1 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
济南 生铁 4. 19 2. 25 0.74 一 0. 023 
回炉 多 3.71 2. 10 0.68 一 0. 058 
人 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn S 
济南 生铁 80 3.35 1. 80 0.59 0.018 
回炉 多 20 0.74 0. 42 0. 14 0.012 
合 计 4.09 2;,22 0.73 0. 030 
炉 内 熔化 增 减 -0.18 -0.33 —0.14 +0.032 
熔化 后 铁 液 3.91 1. 89 0.59 0. 062 
注 : 1. 采用 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 烧 损 4.5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 18% 、 磷 不 变 、 硫 增 
加 107% 。 
2. 炉 前 ， 若 浇注 很 薄 的 件 易 产生 白 口 时 ， 用 75% 硅 铁 在 铁 液 包 中 调 软 处 理 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 11 表 1.1-11 HT100 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 取暖 火 贫 〈 生 活用 品类 的 取暖 火 贫 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $560mm x 120mm， 主 要 壁 厚 为 1. 2mm， 为 草帽 形 结构 ， 和 铸件 
铸件 特点 | 毛重 为 3kg。 采 用 金属 型 挤 压铸 造 











要 求 铸铁 牌号 : HT100 




















会 爹 控 币 
合金 控制 C3.5 ~4.0, Sil.9 ~2.4, Mn0.5 ~0.8, P<0.2, S<0.1 
成 分 (% ) 
配 料 

| 炉料 成 分 (%) 
炉料 名 称 

C Si Mn 了 S 
Z18 生铁 3. 90 1.70 0. 80 0. 19 0. 03 
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( 续 ) 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
废 锅 铁 3. 80 2. 10 0. 60 0. 12 0. 02 
回炉 铁 3.20 1.90 0. 60 0. 16 0. 05 
忆 料 比 侦 配 和 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
Z18 生铁 50 1. 95 0. 85 0. 40 0. 10 0. 02 
废 锅 铁 27 1.03 0. 57 0. 16 0. 03 0 
回炉 铁 23 0.74 0. 44 0. 14 0. 04 0.01 
答 二 入 3.72 1. 86 0.70 0.17 0.03 
炉 内 熔化 增 减 +0.13 +0.20 一 0.08 一 0. 06 +0. 02 
熔化 后 铁 液 3. 85 2. 06 0. 62 0.11 0. 05 
注 : 1. 采用 高 风 温 ( >400°C) 、 深 炉 饶 ( 约 700mm) 换 炉 熔炼 ， 连 续 出 铁 ， 及 时 出 渣 ， 
炉 内 碳 增加 3. 4% 、 硅 增加 11% 、 锰 烧 损 11% 、 磷 烧 损 35% 、 硫 增加 67% 。 
2. 炉 前 ， 观 察 铁 液 火 花 和 颜色 ， 用 碳 硅 含量 高 的 铸铁 片 调 软 铁 液 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 85 ，S2. 21，Mn0. 59，P0. 11 ，S0. 031; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 110MPa， 硬 度 为 227HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 要 求 灰 铸铁 HT100 的 用 金属 型 挤 压铸 造 的 其 他 规格 的 取暖 火 盆 。 
配料 实例 12 表 1.1-12 HT100 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 40mm 锁 体 条 (生活 用 品类 的 铁 挂 锁 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 40mm x20mm x1850mm ， 采 用 长 条 铸造 ， 在 挂 锁 中 其 他 零件 
侍 件 特点 全 都 装配 在 锁 体 上 ， 锁 体 需 大 面 加 工 ， 内 部 钼 11 个 孔 ， 扩 8 个 孔 ， 因 此 要 求 铸 
”| 件 硬度 低 、 易 切削 。 和 铸件 需 经 高 温 石 墨 化 退火 处 理 
要 求 铸铁 牌号 ，HT100 
合金 控制 
C3.40 ~3.90，Si2. 00 ~2. 60，Mn0. 50 ~0.80，P<0.30，S<0.15 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
件 平 生铁 3. 66 2. 60 0.81 0. 22 0. 056 
普通 回炉 铁 3.70 2. 10 0. 63 0. 25 0. 12 
疤 ] 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
牟平 生铁 80 2. 92 2. 08 0. 65 0. 180 0. 045 
普通 回炉 铁 20 0.74 0. 24 0. 13 0. 050 0. 024 
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铸造 合金 配料 速 查 手册 































































































































































































料 比 例 配 入 计算 成 分 (% ) 
沪 料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
人 计 3. 66 2. 50 0.78 0. 230 0. 069 
炉 内 熔化 增 减 +0.18 一 0.38 -0.16 0 +0. 048 
熔化 后 铁 液 3. 84 2. 12 0. 62 0. 230 0. 117 
注 : 1. 采用 多 排 小 风口 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 
磷 不 变 、 硫 增加 70% 。 
2. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ): C3.8，Si2. 05，Mn0. 60，P0. 22，S0. 13。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 疆 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 要 求 灰 铸铁 HT100 的 20 ~ 60mm 各 种 规格 尺寸 的 铁 挂 锁 、 门 锁 和 
抽 屈 锁 锁 头等 铸件 。 
配料 实例 13 表 1.1-13 HT100 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 雷锋 像 (艺术 装饰 品类 的 艺术 品 ) 
雷锋 像 是 为 纪念 雷锋 而 铸造 的 ， 像 体高 为 1300mm、 宽 为 1200mm， 适 件 壁 厚 
铸件 特点 | 为 15 ~25mm， 主 要 壁 厚 为 20mm， 质 量 约 1. 5t 
要 求 铸铁 牌号 : HT100 
合金 控制 | C3.4 3.9, Sip.1 22.6, Mn0.5 ~0.8, P<0.3, S0.15 
成 分 (% ) a 人 a rig i “oy i 和 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn ke S 
新 生铁 4.30 2. 14 0. 59 0. 115 0. 025 
再 生 儿 4.02 2.18 0. 62 0. 060 0. 029 
浇 导 3. 66 2. 10 0. 62 0. 059 0. 059 
硅 加 75 一 加 
锰 一 一 60 一 
疤 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 2 
(%) C Si Mn P S 
新 生铁 35 1.51 0.75 0. 20 0. 040 0. 009 
再 生铁 20 0. 80 0. 44 0. 12 0.012 0. 006 
浇 冒 口 45 1. 65 0.95 0. 28 0. 070 0. 027 
硅 铁 0.75 一 0. 56 二 Es < 
锰 、 铁 0.1 人 一 0.06 3 EE 
合 计 3.96 2.70 0. 66 0. 122 0. 042 
炉 内 熔化 增 减 -0.18 -0.41 -0.13 0 +0.012 
熔化 后 铁 液 3.78 2. 29 0.53 0. 122 0. 054 
注 : 1. 采用 多 排 小 风口 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 烧 损 4.5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 磷 
不 变 、 硫 增加 30% 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 14 表 1.1-14 HT100 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | 楼梯 栏杆 (艺术 装饰 品类 的 装饰 品 ) 
铸件 单 重 约 13kg， 组 合 后 可 作 斜 梯 栏 杆 或 平 扶手 栏杆 。 铸 件 细 处 约 $15mm， 
铸件 特点 | 最 粗 处 约 0mm ， 中 心 杆 一 头 连接 木 扶手 ， 另 一 头 作 预 埋 部 分 同 水 泥 楼 梯 相 连 
要 求 铸铁 牌号 ;HT100 
合金 控制 
C3.4 ~3.9, Si2.1~2.6, Mn0.5~0.8, P<0.3, S<0.15 
成 分 (% ) 
配 料 
| 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
新 生铁 (I) 3. 90 1.52 0.53 0. 190 0.017 
新 生铁 ( 工 ) 4. 07 1.16 0.30 0. 200 0. 082 
再 生铁 3. 97 2. 45 0.58 0. 050 0. 053 
浇 冒 口 3. 69 2.32 0. 67 0. 130 0. 054 
硅 铁 二 75 = 一 二 
镭 铁 二 二 60 二 > 
c 料 比 从 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 | 笠 比 例 
(%) C Si Mn P S 
新 生铁 (I) 25 0.97 0.38 0. 13 0. 048 0. 004 
新 生铁 ( 工 ) 10 0.41 0. 12 0.03 0. 020 0. 008 
再 生铁 20 0.79 0. 49 0. 12 0. 010 0.011 
浇 冒 口 45 1. 66 1.04 0.30 0. 059 0. 024 
硅 铁 1.1 一 0. 83 = pa 
锰 。 铁 0.1 5 二 0. 06 二 5 
澡 “ 计 3. 83 2. 86 0. 64 0. 137 0. 047 
炉 内 熔化 增 减 -0. 12 -0.43 -0.13 0 +0.014 
熔化 后 铁 液 3.71 2. 43 0.51 0. 137 0. 061 
注 : 1. 采用 多 排 小 风口 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 烧 损 3. 1% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 磷 
不 变 、 硫 增加 30% 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 





.14 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 

































































































































































配料 实例 15 表 1.1-15 HT100 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 围墙 栏杆 〈 艺 术 装 饰品 类 的 装饰 品 ) 
围墙 栏杆 三 个 铸件 〈 其 中 两 个 相同 ) 为 一 组 ， 然 后 再 连接 成 一 批 。 铸 件 基本 
铸件 特点 | 上 由 截面 尺寸 为 20mm x 10mm 线条 组 成 ， 圆 的 中 心 略为 粗 厚 
要 求 铸铁 牌号 : HT100 
合金 控制 C3.4~3.9, Si2.1~2.6, Mn0.5~0.8, P<0.3, S<0.15 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
新 生铁 4. 19 2. 25 0.74 0. 190 0. 023 
浇 冒 口 3. 69 2. 32 0. 67 0. 130 0. 054 
硅 铁 3 75 一 = = 
将 配 入 计算 成 分 (% 
沪 料 名 称 配料 比例 
(%) C Mn P S 
新 生铁 60 2.51 0. 44 0. 114 0. 014 
浇 冒 口 40 1.48 . 93 0. 27 0. 052 0. 022 
硅 铁 0.7 on. 0.52 2 二 4 
合 计 3.99 2. 80 0.71 0. 166 0. 036 
炉 内 熔化 增 减 -0. 16 -0.42 —0.14 0 +0.011 
熔化 后 铁 液 3. 83 2.38 0.57 0. 166 0. 047 
注 : 1. 采用 多 排 小 风口 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 烧 损 3. 1% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 磷 
不 变 、 硫 增加 30% 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 








2. HT150 的 灰 铸铁 配料 〈 配 料 实例 16 ~114) 


HT150 的 主要 含意 如 下 : 
HT 150 














对 于 阀 、 减 速 机 、 风 机 、 制 冷 机 、 
床 、 锐 床 、 齿 轮 加 工 机 床 、 仪 表 机 床 、 





抗 拉 强 度 ( MPa) 
灰 铸 铁 代号 





汤 


空 分 制 氧 机 、 车 床 、 
冲压 设备 、 铸 造 设 备 、 造 纸 机械 、 印 




















市 


铣床 、 人 刨床 、 磨 床 、 外 
刷机 


械 、 橡 胶 机 械 、 塑 料 机 械 、 陶 次 机 械 、 食 品 机 械 、 纺 织 机 械 、 缝 纪 机 、 衡 器 、 冶 金 


心 
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机 械 、 矿 山 机 械 、 煤 矿 机 械 、 起 重 机 械 、 运 输 机 械 、] 
电动 机 、 电 器 、 石 ; 


机 、 汽 轮机 、 水 轮机 、 





机 、 收 获 机 械 、 重 型 载 货 汽车 、 
路 蒸汽 机 车 、 铁 路 客 货车 车 辆 、 船 月 











家 用 电器 、 生 活用 品 、 





















































机 械 、 化 了 





[ 程 机械 、 建 材 机 械 、 发 电 





[机 械 、 拖 拉 机 、 
中 型 载 货 汽车 、 铁 路 内 燃 机 车 、 铁 路 电力 机 车 、 铁 
机械 、 港 口 机 械 、 大 
体育 用 品 、 水 暧 器 材 等 类 铸 伯 





型 柴油 机 、 五 金工 具 、 
的 HT150 的 灰 铸 铁 配 料 ， 可 





手 扶 拖 拉 

































































































































































查 配 料 实例 16 ~ 配料 实例 114 或 表 1. 1-16 ~ 表 1. 1-114。 
配料 实例 16 表 1.1-16 HTI150 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 | 立柱 〈 浆 类 闸阀) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $260mm x 350mm ， 主 要 壁 厚 为 10mm， 为 壳 型 结构 ， 上 下 法 
铸件 特点 | 兰 端面 加 工 。 采 用 湿 型 、 芯 铸造 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 ; 
C3.3 ~3.5, Sil.8~2.1, Mn0.5~0.7, P<0.12, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
凌 源 生铁 4.31 1.25 0.23 0. 026 0. 021 
普通 回炉 铁 3. 35 1.70 0.70 0. 080 0. 080 
废 钢 0.20 0.20 0.50 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 = 75 一 一 一 
65% 锰 铁 一 65 一 3 
0 料 比 从 配 入 计算 成 分 (% ) 
沪 料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
凌 源 生 名 45 1. 94 0. 56 0. 10 0.012 0. 009 
普通 回炉 铁 40 1.34 0.68 0. 28 0.032 0.032 
废 钢 15 0.03 0.03 0. 08 0. 003 0. 003 
75% 硅 铁 1.5 一 1.3 = es =3 
65% 镭 铁 0. 25 二 0. 16 一 一 
合 讨 3.31 2. 40 0. 62 0. 047 0. 044 
炉 内 熔化 增 减 +0. 16 一 0. 48 -0.16 0 +0.035 
熔化 后 铁 液 3.47 1.92 0. 46 0. 047 0. 079 
注 : 1. 采用 三 排 小 风口 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 5Vh， 炉 内 碳 增 加 5% 、 硅 


烧 损 20% 、 锰 烧 损 259% 、 


2. 检测 结果 : 


磷 不 变 、 硫 增加 80% 。 


化 学 成 分 (% ) : C3. 40 、Sil. 87 、Mn0. 49 、P0. 047 、S0. 060 ; 





力学 性 能 : 抗 拉 强 
3. 各 成 分 合 量 入 


度 为 180 ~ 189MPa。 


[配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 低压 阀 类 中 要 求 灰 铸 铁 HT150 的 中 、 小 型 阀 的 非 受 压 件 ， 如 传动 
箱 体 、 箱 盖 等 铸铁 件 。 











:16 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 














































































































































































































配料 实例 17 表 1.1-17 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 上 箱 体 (减速 机 类 06 齿轮 箱 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 268mm x 272mm x 195mm， 主 要 壁 厚 为 5mm， 和 铸件 为 四 形 结 
铸件 特点 构 ， 铸 件 毛 重 为 13kg， 两 端面 、 上 下 结合 面 及 轴承 孔 加 工 。 采 用 湿 型 和 油 砂 芯 
铸造 。 和 铸件 需 经 人 工时 效 处 理 及 抛 丸 清理 
要 求 铸铁 牌号 ;: HT150， 在 与 下 箱 体 结合 平面 上 抽查 硬度 为 163 ~ 229HBW 
合金 控制 ; 
C3.45 ~3.65, Si2.2~2.4, Mn0.65 ~0.75, P<0.02, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
了 台 生 铁 4.23 1. 54 0.70 0. 082 0.031 
普通 回炉 铁 3.50 2. 10 0.72 0. 080 0. 100 
废钢 0. 40 0.30 0.50 0. 030 0. 020 
75% 硅 铁 一 75 一 一 一 
65% 锰 铁 一 一 65 一 3 
ee 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
了 台 生 铁 47.5 2.01 0.73 0. 33 0. 039 0. 015 
普通 回炉 铁 42 1. 47 0. 88 0. 30 0. 034 0. 042 
废 钢 10.5 0. 04 0.03 0. 05 0. 003 0. 002 
75% 硅 铁 1.33 一 0. 99 二 = 一 
65% 锰 铁 0. 28 = 二 0. 18 三 到 
合 计 3.52 2.63 0. 86 0. 076 0. 059 
炉 内 熔化 增 减 0 一 0. 45 -0. 19 0 +0. 047 
原 铁 液 3. 52 2.18 0. 67 0. 076 0. 106 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.18 三 : 三 至 
孕育 后 铁 液 3. 52 2. 36 0. 67 0. 076 0. 106 
注 : 1. 采用 三 排 小 风口 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 4Vh， 炉 内 碳 基 本 不 变 、 硅 烧 损 
17% 、 锰 烧 损 22% 、 磷 不 变 、 硫 增加 80% 。 














2. 炉 前 加 0.3% ~0.4% (质量 分 数 ) 的 75% 硅 铁 调 小 三 角 试 片 白 口 宽度 ， 白 口 宽度 
应 控制 为 1mm 左右 。 

3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 62 ，Si2. 28 ，Mn0. 66 ，P0. 078 ，S0. 095 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 167MPa， 硬 度 为 175HBW 。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 成 分 皆 指 质量 分 数 。 

5. 本 配料 还 适用 于 要 求 灰 铸 铁 HT150 的 小 功率 齿轮 箱 的 薄 壁 件 ， 如 下 箱 体 、 连 接 音 
壳 、 输 入 轴 前 盖 板 等 铸铁 件 。 














































































































































































































































































































第 1 章 ” 灰 铸铁 配料 . 17 . 
配料 实例 18 表 1.1-18 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 上 箱 体 (减速 机 类 135 齿轮 箱 零 件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 646mm x 336mm x 394mm， 主 要 辟 厚 为 8mm， 为 黑 形 结构 ， 
铸件 特点 铸件 毛重 为 118kg， 两 端面 、 上 下 结合 面 及 轴承 孔 加 工 。 采 用 温 砂 型 和 油 砂 芯 和 铸 
”| 造 。 和 铸件 须 经 人 工时 效 处 理 及 抛 九 清理 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 
C3.45 ~3.65, Si2.0~2.2, Mn0.65 ~0.75, P<0.2, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
邯 韩 生铁 4.18 1. 44 0. 19 0. 073 0. 026 
普通 回炉 铁 3.50 2.10 0.73 0. 080 0. 090 
废 钢 0. 40 0.30 0.50 0. 030 0. 020 
75% 硅 铁 75 ee 一 
65% 锰 铁 一 一 65 = Se 
已 料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
态 料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
邯 韩 生铁 52. 5 2. 19 0.76 0.10 0. 038 0.014 
普通 回炉 铁 | 37.5 1.31 0.79 0.27 0. 030 0. 034 
废 钢 10 0. 04 0.03 0.05 0. 003 0. 002 
75% 硅 铁 1.38 一 1.04 一 Sa 
65% 镭 铁 0.8 和 = 0. 52 于 
会 计 3.54 2. 62 0. 94 0. 071 0. 050 
炉 内 熔化 增 减 0 -0. 45 -0.21 0 +0. 040 
熔化 后 铁 液 3.54 2.17 0.73 0.071 0. 090 
注 : 1. 采用 三 排 小 风口 热风 水 冷 冲 天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 基 本 不 变 、 硅 烧 损 17% 、 锰 烧 损 
22% 、 磷 不 变 、 硫 增加 80% 。 
2. 炉 前 ， 用 三 角 试 片 观察 白 口 宽度 ， 常 加 入 0.1% ~0.2% (质量 分 数 ) 的 75% 奎 
铁 ， 把 碳 当量 调整 到 接近 共 唱 成 分 ， 白 口 宽 度 控制 在 2mm 以 下 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 52 ，Sil. 99 ，Mn0. 67 ，P0. 068 ，S0. 084 ; 
化 学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 186MPa， 硬 度 为 180HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 要 求 灰 铸铁 HT150 的 中 小 功率 齿轮 箱 的 下 箱 体 、 连 接 旱 过、 后 箱 





盖 、 连 接 板 、 配 油 器 座 等 铸铁 件 。 



































































































































.18 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 19 表 1.1-19 HTI150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 机 盖 (减速 机 类 PM250 齿轮 减速 机 零件 ) 
铸件 为 过 型 结构 ， 平 均 壁 厚 为 15mm， 最 薄 处 为 8mm， 适 件 毛重 为 33kg， 接 触 
铸件 特点 | 面 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 进 行 时 效 处 理 
要 求 铸 铁 牌 号 : HT150 
合金 控制 
C3.4~3.6, Sil.8~2.2, Mn0.5~0.9, P<0.2, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
、 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn 下 二 
基部 3.9 2 0.6 0.09 0. 02 
85 生铁 
机 铁 3.6 1.8 0.7 0.1 0.1 
废 钢 0.4 0.3 0.1 0. 02 0. 02 
硅 铁 75 一 全 
锰 ， 铁 Ss 60 60 2 二 
料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
访 料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
邯 部 40 1. 56 0. 88 0. 24 0. 036 0. 008 
85 生铁 
机 铁 50 1. 80 0. 90 0. 35 0. 050 0. 050 
废 钢 10 0. 04 0.03 0.01 0. 002 0. 002 
硅 铁 0.92 一 0. 69 二 是 
锰 。 铁 0. 46 一 一 0.28 三 
1 3. 40 2. 50 0. 88 0. 088 0. 060 
炉 内 熔化 增 减 +0. 17 -0.50 -0.22 0 +0.060 
熔化 后 铁 液 3. 57 2. 00 0. 66 0. 088 0. 120 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 SVn， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 20% 、 


锰 烧 





损 25% 、 


2. 检测 结果 : 


化 学 


力学 | 








成 分 (% ) : 
生 能 : 抗 拉 强 度 为 > 150MPa。 








磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 





C3.5, Si2.0, Mn0.6, P<0.2, S<0.12; 


3. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 20 表 1.1-20 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 支架 (风机 类 YY; 一 47 一 NO6C 锅炉 引 风 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 450mm x 392mm x 255mm， 主 要 辟 厚 为 13mm， 为 框 形 结构 ， 
铸件 特点 | 铸件 毛重 为 44kg。 采 用 外 型 表 烘 干 铸 造 。 要 求 铸件 进行 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 
C3.2 ~3.6, Si2.0~2.4, Mn0.5~0.8, P<0.2, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
俄罗斯 生铁 4. 15 2.28 0. 46 0. 087 0. 048 
回炉 铁 3. 30 2.28 0. 85 0. 079 0. 096 
废 钢 0.50 0. 20 0. 50 0. 023 0. 020 
密 山 硅 铁 一 75 = = 3 
西林 锰 铁 = 一 75 一 一 
料 比例 配 和 计算 成 分 (% ) 
仿 料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
俄罗斯 生铁 45 1. 87 1.03 0.21 0. 039 0. 022 
回炉 铁 40 1.32 0.91 0. 34 0. 032 0. 038 
废钢 15 0.08 0.03 0.08 0. 003 0. 003 
密 山 硅 铁 0. 83 一 0. 62 人 -= 
西林 锰 铁 0.41 一 一 0.31 一 
合 计 3. 27 2. 59 0. 94 0. 074 0. 063 
炉 内 熔化 增 减 +0.16 -0.39 —0.24 0 +0. 063 
熔化 后 铁 液 3. 43 2. 20 0.70 0. 074 0. 126 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 曲线 炉膛 冷风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 增 加 5% 、 硅 
烧 损 15% 、 锰 烧 损 25% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 炉 前 一 般 不 进行 孕育 处 理 ， 如 发 现 铁 液 过 硬 ， 可 用 75% 硅 铁 调 软 。 
3. 生铁 为 俄罗斯 进口 生铁 ， 锰 铁 为 黑龙 江 省 伊 春 地 区 西林 钢铁 三 生产 。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.46，Si2.24，Mn0. 76，P0. 085 ，S0. 11 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 160MPa。 








5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 风机 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 密封 圈 、 电 动机 滑 轨 、 防 滑 螺母 、 轴 
承 上 盖 和 侧 盖 、 端 盖 等 铸铁 件 。 






































































































































































































































. 20 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 
配料 实例 21 表 1.1-21 HTI150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ”底座 (风机 类 D36 罗 茨 风机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1650mm x820mm x 180mm ， 主 要 壁 厚 为 10 ~ 14mm， 为 箱 体 
铸件 特点 | 空腹 结构 ， 和 铸件 毛重 为 416kg， 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 不 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 C3.2 ~3.5, Sil.8 ~2.2, Mn0.6~0.8, P<0.2, S$<0.12 
成 分 (%) 0 Po Pe Pl TP <U.2, S<U. 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
湘 钢 生铁 4. 15 1.50 0. 13 0. 10 0. 02 
冷水 江 生铁 4. 10 2. 12 0. 80 0.18 0.03 
合金 回炉 铁 3. 40 2. 00 0.70 0. 12 0. 10 
废 钢 0. 20 0.30 0. 60 0. 02 0. 02 
75% 硅 铁 二 75 EE 一 一 
65% 锰 铁 一 一 65 一 
已 料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 | 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
湘 钢 生 铁 20 0. 83 0.30 0.03 0. 020 0. 004 
冷水 江 生铁 25 1.03 0. 53 0. 20 0. 045 0. 008 
合金 回炉 铁 40 1.36 0. 80 0.28 0. 048 0. 040 
废 钢 15 0.03 0. 05 0. 09 0. 003 0. 003 
75% 硅 铁 0.73 一 0. 55 一 一 一 
65% 镭 铁 0. 42 过 一 0.27 - EE 
合 计 3. 25 2. 23 0. 87 0. 116 0. 055 
炉 内 熔化 增 减 +0. 16 -0.33 -0.17 0 +0.044 
熔化 后 铁 液 3.41 1.90 0.70 0. 116 0. 099 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 增 加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 
磷 不 变 、 硫 增加 80% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 观察 白 口 大 小 ， 必 要 时 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 风机 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 D14 和 D22 机 壳 、 墙 板 、 底 座 等 铸铁 
件 。 在 浇注 底座 钴 铁 件 时 ， 要 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 


第 1 章 ” 灰 铸 铁 配 料 “ 21: 




























































































































































































配料 实例 22 表 1.1-22 ”HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 底座 (风机 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 370mm x330mm x380mm， 主 要 辟 厚 为 10mm， 和 铸件 为 框架 形 
铸件 特点 | 结构 ， 铸 件 毛重 为 40kg， 上 下 底面 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 求人 工时 效 处 理 
要 求 铸 铁 牌 号 : HT150 
合金 控制 
C3.3 ~3.7, Si2.0 ~2.4, Mn0.5 ~0.8, P<0.15, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
有 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
广西 贵 县 生铁 4. 12 2. 20 0.79 0. 140 0. 050 
回炉 铁 3. 53 1.94 0.74 0. 120 0. 078 
废 ” 钢 0. 20 0. 35 0. 60 0. 030 0. 030 
75% 硅 铁 二 75 一 一 一 
70% 锰 铁 70 一 二 
忆 料 比 侦 配 和 计算 成 分 〈% ) 
炉料 名 称 | 配 笠 比例 
(%) C Si Mn P S 
广西 贵 县 生铁 | ” 40 1. 65 0. 88 0. 32 0.056 0. 020 
回炉 铁 50 1.77 0. 97 0. 37 0. 060 0. 039 
上 废 ” 钢 10 0.02 0. 04 0.06 0. 003 0. 003 
75% 硅 铁 0.75 = 0.56 一 一 
70% 锰 铁 0.20 一 一 0. 14 和 = 
合 计 3. 44 2. 45 0. 89 0. 119 0. 062 
炉 内 熔化 增 减 +0. 17 -0.32 -0.18 0 +0.031 
熔化 后 铁 液 3.61 2. 13 0.71 0. 119 0. 093 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 倒置 小 风口 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 增 加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 人 烧 损 
20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 50% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 观察 白 口 宽度 ， 用 75% 硅 铁 调整 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 # 质 量 分 数 。 

















. 本 配料 还 适用 于 风机 中 要 求 灰 铸 铁 HT150 的 端 盖 等 铸铁 件 。 


小 






























































































































































3. 检测 结果 : 


























化 学 成 分 (% ) : C3.7，Si2. 06，Mn0. 81 ，P0. 088 ，S0. 078 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 70MPa， 搅 度 为 2. Smm。 














. 22 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 23 表 1.1-23 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ”前 轴承 座 (制冷 机 类 8S - 12.5 制冷 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $380mm x 186mm ， 主 要 壁 厚 为 13mm， 为 圆柱 形 结构 ， 铸 件 
毛重 为 42kg， 两 端面 及 内 和 孔 均 需 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 ， 机 器 造型 ， 手 工 下 芯 。 
铸件 特点 | 铸件 要 求 时 效 处 理 。 加 工 后 用 水 压 试验 强度 ， 气 压 试验 密封 性 ， 试 压 持续 时 间 
大 于 5min， 试 压 时 不 允许 有 渗 漏 ， 试 验 水 压 为 1. 6MPa， 试 验 气压 为 1 MPa 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 
C3.4~3.7, Si2.0~2.3, Mn0.5~0.8, P<0.15, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
新 生铁 4. 00 2. 07 0. 69 0. 099 0. 016 
旧 生 铁 3. 30 1.80 0. 85 0. 050 0. 080 
75% 硅 铁 一 75 一 一 一 
65% 锰 铁 和 一 65 一 一 
忆 料 比 侦 配 和 计算 成 分 〈%% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
新 生铁 50 2. 00 1.04 0. 35 0. 050 0. 008 
旧 生 铁 50 1. 65 0.90 0. 43 0. 025 0. 040 
75% 硅 铁 0.71 一 0. 53 二 eS 一 
65% 锰 铁 0. 16 = 0.10 3 EE 
合 计 3.65 2. 47 0. 88 0. 075 0. 048 
炉 内 熔化 增 减 +0.18 -0.37 —0.18 0 +0.024 
熔化 后 铁 液 3. 83 2. 10 0.70 0. 075 0. 072 
注 : 1. 采用 三 排 风 口 曲线 炉膛 炉 胆 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 4Yh， 炉 内 碳 增 加 5% 、 
硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 50% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检 验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 


P 的 冷凝 器 


4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

5. 本 配料 还 适用 于 制冷 机 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 各 种 铸件 ， 如 12. 5 系列 活塞 式 制冷 
机 中 的 侧 盖 、 后 轴承 座 、 高 低级 吸 气 滤 网 盖 、 联 轴 器 ; 离心 式 制冷 机 
盖 、 蒸 发 右 盖 、 电 动机 带 轮 、 压 缩 机 带 轮 、 减 压 阀 黑 帼 、 帽 盖 及 辅 机 

















等 铸件 。 

















P 的 生铁 盖 





















































































































































第 1 章 ” 灰 铸铁 配料 23. 
配料 实例 24 表 1.1-24 HT150 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 前 盖 〈 空 分 制 氧 机 类 空 压 机 零件 ) 
钛 件 特点 铸件 轮廓 尺寸 为 646mm x 190mm x40mm， 和 铸件 为 板 形 结构 ， 要 求 时 效 处 理 
”个 | 要 求 铸铁 牌号 ;， HTI50 
合金 控制 
C3.4 ~3.7, Si2.0~2.6, Mn0.6~0.9, P<0.12, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn Rk S 
本 溪 生 铁 4.27 1.13 0.41 0. 040 0. 050 
普通 回炉 铁 3.30 2. 04 0. 82 0. 026 0. 069 
废 钢 0.20 0.30 0.50 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 > 75 一 一 三 
镭 1 一 一 79. 13 一 = 
已 料 比例 配 入 计算 成 分 (%) 
炉料 名 称 | 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 50 2. 14 0. 57 0.21 0. 020 0. 025 
普通 回炉 铁 | 40 1.32 0. 82 0.33 0. 010 0. 028 
废 钢 10 0. 02 0. 03 0. 05 0. 002 0. 002 
75% 硅 铁 1.8 = 1.35 一 = = 
锰 1 0.4 二 a 0. 32 二 
舍 . 讲 3. 48 2.77 0.91 0. 032 0. 055 
炉 内 熔化 增 减 0 -0.42 -0.18 0 +0. 055 
熔化 后 铁 液 3. 48 2. 35 0.73 0. 032 0. 110 
注 : 1. 采用 连续 出 铁 、 出 渣 的 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 熔炼 ， 炉 内 碳 基 本 不 变 、 硅 烧 损 
15% 、 镭 烧 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 根 据 铸 件 壁 厚 ， 用 75% 硅 铁 
调 软 铁 液 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


上 


. 本 配料 还 适用 了 








F 空 分 设备 中 ， 要 求 灰 铸铁 HT150 的 其 他 铸铁 件 ， 如 空 压 机 的 后 





盖 、 漏 斗 、 压 板 等 铸件 ， 氧 








压 机 的 抢 短 及 通用 手 轮 等 铸件 。 


“ 24: 铸造 合金 配料 速 查 手册 
























































































































































配料 实例 25 表 1.1-25 ”HTI150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 带 轮 〈 空 分 制 氧 机 类 氧气 透 平 压缩 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $465mm x 270mm ， 主 要 壁 厚 为 50mm， 和 铸件 为 圆柱 形 结构 ， 
铸件 特点 | 毛重 为 104kg， 四 周 和 内 孔 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 
C3.4~3.6, Sil.6~2.0, Mn0.6~1.0, P<0.12, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
| 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
巴西 生铁 3. 89 2. 83 0.70 0. 088 0.010 
回炉 铁 3.45 1. 65 0. 80 0. 070 0. 080 
废 钢 0. 20 0.30 0. 60 0.017 0. 019 
75% 硅 铁 二 75 = 于 二 
65% 锰 铁 一 一 60 于 
料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
巴西 生铁 47 1. 82 1.33 0.33 0. 040 0. 005 
回炉 铁 44 1.51 0.73 0. 35 0. 030 0. 035 
废 钢 8 0.02 0.03 0.05 0. 001 0. 002 
75% 硅 铁 0. 28 一 0.21 一 a 
65% 锰 铁 0. 42 一 0. 25 -= 一 
合计 3. 35 2. 30 0.98 0.071 0. 042 
炉 内 熔化 增 减 +0. 17 -0.35 -0. 19 0 +0. 032 
熔化 后 铁 液 3. 52 1. 95 0.79 0.071 0. 074 
注 : 1. 采用 三 排 小 风口 密 肋 炉 胆 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 增 加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 





损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 80% 。 
2. 炉 外 一 般 不 孕育 ， 交 界 铁 液 ， 视 具体 情况 加 75% 硅 铁 孕育 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 26 表 1.1-26 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 手 轮 〈 车 床 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 8300mm x 80mm， 壁 厚 为 30mm， 为 轮 形 结 构 ， 和 铸件 毛重 为 
铸件 特点 |10kg， 部 分 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 :HT150 
全 全 控告 
合金 控制 C3.3 ~3.6, Sil.8 ~2.0, Mn0.4~0.6, P<0.1, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
配料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
俄罗斯 生铁 4. 50 0. 68 0.20 0. 040 0. 020 
中 级 回炉 铁 3. 40 1.80 0. 60 0. 060 0. 120 
废 钢 0.20 0.30 0.50 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 二 75 = cS 
65% 锰 铁 = 一 65 一 一 
已 料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 | 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
俄罗斯 生铁 50 2. 25 0.34 0. 10 0. 020 0. 010 
中 级 回炉 铁 | 40 1.36 0.72 0. 24 0. 024 0. 048 
废 钢 10 0. 02 0. 03 0. 05 0. 002 0. 002 
75% 硅 铁 1.5 一 1. 13 = 一 EY 
65% 锰 铁 0.6 一 一 0. 39 = 一 
合 > 办 3. 63 2. 22 0.78 0. 046 0. 060 
炉 内 熔化 增 减 0 -0.33 -0.16 0 +0.060 
熔化 后 铁 液 3. 63 1.89 0. 62 0. 046 0. 120 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 7Vh， 炉 内 碳 基 本 不 变 ， 硅 烧 损 
15% 、 镭 烧 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
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. 炉 前 加 75% 硅 铁 0.2% (质量 分 数 )， 调整 三 角 白 口 ， 要 求 白 口 宽度 为 1 ~3mm。 

. 各 成 分 含量 和 配料 比例 狐 指 质量 分 数 。 

. 本 配料 还 适用 于 车 床 其 他 要 求 灰 铸铁 HT150 的 铸件 ， 如 拨 又 、 配 油 板 、 液 压 缸 、 
小 盖 、 法 兰 盘 等 铸件 。 
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:26 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 


























































































































配料 实例 27 表 1.1-27 HTI150 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | 前 床 腿 (车 床 类 CWY6140 车 床 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 965mm x735mm x 385mm， 主 要 壁 厚 为 15mm， 和 铸件 为 箱 体 结 
铸件 特点 | 构 ， 毛 重 为 2353kg。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 , 
C3.3 ~3.5, Si2.3 ~2.5, Mn0.6~0.8, P<0.2, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
， 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
成 都 22 生铁 4. 05 2. 40 0.98 0. 230 0. 020 
高 碳 回炉 铁 3. 30 2. 20 0.70 0. 150 0. 130 
芯 骨 回炉 3. 50 2. 50 0.70 0. 200 0. 130 
75% 硅 铁 一 75 和 二 
75% 锰 铁 一 一 75 一 一 
配料 比 侦 配 入 计算 成 分 (%) 
炉料 名 称 | 
(%) C Si Mn P S 
成 都 22 生铁 | 。 45 1.80 1.08 0. 44 0. 104 0. 009 
高 碳 回炉 铁 35 1. 16 0.77 0. 25 0. 053 0. 045 
芯 骨 回炉 20 0.70 0.50 0. 14 0. 040 0. 026 
75% 硅 铁 0.8 一 0. 60 研 一 雪 
75% 鳃 铁 0. 24 一 0. 18 二 一 
合 计 3. 66 2. 95 1.01 0. 197 0. 080 
炉 内 熔化 增 减 -0.18 一 0. 44 -0.30 0 +0. 040 
熔化 后 铁 液 3.48 2.51 0.71 0. 197 0. 120 
注 : 1. 采用 三 排 风 口 直 简 形 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 4Vn， 炉 内 碳 减 少 5% 、 硅 烧 损 15% 、 














锰 烧 损 30% 、 磷 不 变 、 硫 增加 50% 。 

2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 白 口 宽度 控制 在 0.5 ~1.5mm， 用 75% 硅 铁 调 软 
铁 液 。 

3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 45 ，Si2. 40 ，Mn0. 65 ，P0. 20 ，S0. 12 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 163MPa。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 28 表 1.1-28 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 三 杆 支 架 〈 车 床 类 C620B 车 床 零件 ) 
铸件 为 实体 结构 ， 和 铸件 毛重 为 3kg， 加 工 后 要 求 孔 内 无 琉 松 、 缩 孔 等 缺陷 。 采 
铸件 特点 | 用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 ;HT150 
合金 控制 
二 C3.2 ~3.4, Si2.3 ~2.5, Mn0.6~0.8, P<0.2, S<0.12 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
成 都 22 生铁 4. 05 2. 40 0. 98 0. 230 0. 020 
高 碳 回炉 铁 3.30 2.20 0.70 0. 150 0. 130 
芯 骨 回炉 铁 3.50 2.50 0.70 0. 200 0. 130 
废 钢 0. 40 0. 40 0. 40 0. 070 0. 070 
75% 硅 铁 性 75 一 一 一 
75% 鳃 铁 二 一 75 二 一 
全 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
成 都 22 生铁 | 38 1.54 0.91 0.37 0. 087 0. 008 
高 碳 回炉 铁 | 42 1.39 0. 92 0. 29 0. 063 0. 055 
芯 骨 回炉 铁 10 0.35 0. 25 0. 07 0. 020 0. 013 
废 钢 10 0. 04 0. 04 0. 04 0. 007 0. 007 
75% 硅 铁 0.8 一 0. 60 一 二 
75% 锰 铁 0.31 = 一 0.23 二 = 
合 计 3.32 2.72 1. 00 0. 177 0. 083 
炉 内 熔化 增 减 +0.07 -0.41 -0.30 0 +0. 041 
熔化 后 铁 液 3.39 2.31 0.70 0. 177 0. 124 
注 : 1. 采用 三 排 风 口 直 简 形 冲天 炉 熔炼 ， 熔 化 率 为 4h， 炉 内 碳 增加 2% 、 硅 烧 损 15% 、 





























本 
狙 烧 损 30% 、 磷 不 变 、 硫 增加 50% 。 

2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 白 口 宽度 控制 在 1~2mm， 用 75% 硅 铁 调整 铁 液 
硬 





















































及 。 


3. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 165MPa。 
4 各 成 分 含量 和 配料 比例 省 指 质 量 分 数 。 








28 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 





























































































































配料 实例 29 表 1.1-29 ”HTI150 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 铣 头 〈 铣 床 类 X52K 立 式 铣 床 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 460mm x 515mm x 516mm， 主 要 辟 厚 为 50mm， 和 铸件 为 盘 形 
铸件 特点 “| 与 柱 形 相 结合 的 结构 ， 毛 重 为 230kg。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 
C3.3 ~3.6, Sil.6 ~2.0, Mn0.6~0.8, P<0.16, S<0.10 
成 分 (% ) 
配 料 
. 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
红旗 钢 厂 生铁 3. 98 1. 48 0. 90 0. 236 0. 040 
瞩 铁 3.40 1. 50 0. 80 0. 150 0. 100 
废 ” 钢 0.20 0. 30 0. 50 微量 微量 
75% 硅 铁 和 75 一 一 一 
60% 锰 铁 = 一 60 = a 
ea 料 比 僵 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 | 配 匀 比例 
(%) C Si Mn P S 
红旗 钢 厂 生铁 | 45 1.79 0. 67 0.41 0. 106 0.018 
瞩 铁 50 1.70 0.75 0. 40 0. 075 0. 050 
上 废 ” 钢 5 0.01 0.02 0. 03 -= 
75% 硅 铁 0.75 二 0.56 一 : < 一 
60% 锰 铁 和 = 一 二 
合 计 3. 50 2. 00 0. 84 0. 181 0. 068 
炉 内 熔化 增 减 +0. 18 -0.30 -0.17 0 +0. 068 
熔化 后 铁 液 3. 68 1.70 0. 67 0. 181 0. 136 
注 : 1. 采用 连续 出 铁 出 渣 的 三 排 小 风口 冷风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 


锰 烧 损 





























20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 宽度 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 和 60% 锰 铁 作 调 整 。 
3. 检测 结果 : 


化 学 成 分 (%): C3. 42 ，Sil. 86，Mn0. 72 ，P0. 163 ，S0. 072 ; 
力学 性 能 ; 抗 拉 强 度 为 200MPa。 

. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 

. 本 配料 还 适用 于 铣床 类 要 求 HT150 的 其 他 铣 头 铸件 。 
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配料 实例 30 表 1.1-30 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 底座 〈 人 刨床 类 B665 牛头 刨 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1460mm x 700mm x 190mm， 最 大 壁 厚 为 36mm， 最 小 壁 厚 为 
铸件 特点 10mm， 和 铸件 结构 简单 ， 毛 重 为 280kg， 加 工 面 少 。 采 用 干 型 、 干 芯 铸造 。 铸 件 
要 求人 工时 效 处 理 
要 求 铸 铁 牌 号 : HT150 
合金 控制 
C3.4 ~3.6, Si2.2~2.6, Mn0.5 ~0.8, P<0.15, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn rp S 
八 钢 新 生铁 4. 10 2. 40 0.35 0. 130 0. 030 
回炉 铁 3 3.30 2.30 0. 60 0. 070 0. 080 
废 钢 0. 40 0.30 0.50 0. 055 0. 020 
白 口 铁 3 二 = 一 一 
75% 硅 铁 = 75 = 二 二 
60% 鳃 铁 = 一 60 一 一 
症 生肖 配料 比例 配 和 计算 成 分 〈%% ) 
〈% ) C Si Mn P S 
八 钢 新 生铁 50 2.05 1.20 0. 18 0. 065 0. 015 
回炉 铁 3 40 1.32 0.92 0. 24 0. 028 0. 032 
废 钢 10 0.04 0.03 0. 05 0. 005 0. 002 
白 口 铁 = 二 二 Ee 
75% 硅 铁 0. 87 一 0. 65 二 四 一 
60% 锰 铁 0.3 和 二 0. 18 一 
合 计 3.41 2. 80 0. 65 0. 098 0. 049 
炉 内 熔化 增 减 0 —0.24 -0.12 0 +0.049 
熔化 后 铁 液 3.41 2. 56 0. 53 0. 098 0. 098 
注 : 1 采用 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 燃 炼 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 基 本 不 变 、 硅 烧 损 
12% 、 锰 烧 损 18% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.4，Si2. 47 ，Mn0. 58 ，P0. 077 ，S0. 110 ; 
力学 性 能 : 人 抗 弯 强 度 为 380MPa， 硬 度 为 220HBW。 
3. 各 成 分 含量 与 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4 本 醒 料 还 适用 于 牛头 蚀 床 中 要 求 灰 铸 铁 下 T50 的 其 他 铸件 ， 如 水箱 体 、 上 上 下放 条 














等 铸件 。 











“30 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 





配料 实例 31 表 1.1-31 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 床 身 〈 磨 床 类 M6365B 钻头 丸 磨 床 零 件 ) 



































铸件 特点 | 由 于 该 铸 


一 、 


结构 强度 较 弱 ， 芯 子 又 较 多 ， 常 易 产生 裂纹 ， 




















要 求 铸铁 牌号 : HT150 








铸件 轮廓 尺寸 为 1100mm x600mm x 820mm， 主 要 辟 厚 为 12mm， 平 导轨 厚 为 


45mm，YV 形 导轨 厚 为 55mm， 和 铸件 为 箱 形 结 构 ， 毛 重 为 550kg。 采 用 干 型 铸造 。 


因此 要 求 芯 砂 溃散 性 


好 ， 铸 造 内 应 力 小 ,浇注 后 两 小 时 内 出 芯 砂 ， 以 防 裂纹 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 







































































合金 控制 

C3.2 ~3.40, Sil.8 ~2.2, Mn0.6~0.9, P<0.2, S<0.12 

成 分 (% ) 

配 料 
炉料 成 分 (% ) 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si | Mn 了 S (%) C Si | Mn 了 S 

武钢 P08 生铁 | 4. 33 | 0. 67 | 0.20 |0.12610.038| 41.7 |1.81 |0.28 |0.08 10.053 | 0.016 
回炉 铁 ”|3.26 | 1.56 |0.88 |0.08010.080| 35 1.14 | 0.55 | 0.31 |0.028|0.028 
废 钢 |0.24 |0.24 |0.40 |0.03010.030| 23.3 |0.06 |0.06 |0.09 |0.007|0.007 
75% 人 硅 铁 一 | 75 一 一 | 一 1. 66 二 |124| 二 | 一 一 
60% 锰 铁 | 一 | 一 | 60 | 1.0 一 | 一 |10.60| 一 至 
总 计 进 炉 成 分 i ee a 3. 00 .1 1.08 10.088 0. 051 
炉 内 元 素 增 减 C+(13% ~20%),Si- (15% ~20% ) ,|(+13)|(-15)|( -25) (+80) 
Mn -(20% ~25% ) ,P 不 变 ;,S+80 和 8 ee 一 |+0.39|-0.32|-0.27 +0.041 
预计 铸件 达到 成 分 RETA TE A EN EE EE Eu 3.39 1..81 0.81 0.088 0. 092 











注 : 1. 采用 多 排 小 风口 热风 炉 胆 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 增 力 
硅 烧 损 15% ~20% 、 锰 烧 损 20% ~25% ， 磷 不 变 、 硫 增加 80% 。 
2. 本 配料 实际 达到 成 分 : C3.28% ，Sil. 79% ，Mn0. 80% ，P0. 09% ，S0. 10% 。 
实际 达到 性 能 : 硬度 为 205HBW， 抗 拉 强 度 为 245 ~ 254. 8MPa， 抗 弯 强 度 为 401. 8 


~441MPa。 
实际 达到 金 相 组 织 : 














1 13% ~20% 、 


石墨 类 型 : A 型 石墨 呈 粗 片 分 布 ， 带 少量 B 型 石墨 , 石墨 长 度 > 0.08 ~ 
0. 12mm， 石 墨 数 量 >8% ~12% (体积 分 数 ) 。 











下 


3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 








4. 本 配料 还 适用 于 磨床 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 其 他 铸件 ， 如 

















等 铸件 。 





基体 : 珠光 体 90% (体积 分 数 )， 铁 素 体 5% ~ 10% 《体积 分 数 ) ， 磷 共 唱 微 
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配料 实例 32 表 1.1-32 ”HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 床 身 ( 磨 床 类 M6615 金属 圆 锯 片 为 磨床 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1200mm x390mm x 360mm， 主 要 辟 厚 为 13mm， 壁 厚 比较 均 
铸件 特点 | 匀 ， 结 构 强 度 高 ,铸件 毛重 为 330kg， 两 面 加 工 。 采 用 干 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 








ed 



















































































合金 控 | 
Ri 控制 C3.2~3.4, Sil.8 ~2.2, Mn0.6~0.9, P<0.20, S<0.12 

成 分 (% ) 

配 料 
. 炉料 成 分 (% ) 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 由 
C Si | Mn P S (%) C Si Mn P S 

巴西 Z19 生铁 |4. 100 |1. 900 |0. 470 10. 095 10.010| 41 1.681 | 0.779 | 0. 193 |0. 039| 0. 004 

















回炉 铁 3.26 | 1.56 |0.88 |10.080 10. 080 35 1.141 |0.546 | 0. 308 |0. 028| 0. 028 





废 钢 0. 240 |0. 240 | 0. 40 10. 030 10. 030 24 0. 058 | 0. 058 | 0. 096 |0.007| 0. 007 















































75% 硅 铁 75 1.3 0. 975 

60% 锰 铁 60 0.7 0. 420 

总 计 进 炉 成 分 —>|2. 880 | 2.358 | 1.017 |0.074| 0.039 

炉 内 元 素 增 减 C+ (13% ~20%),Si- (15% ~20%),|(+13)|(-15)|( -25) (+80) 
Mn - (20% ~25% ) ,P 不 变 ,S +80 ee 一 |+0.374| -0. 354| 0.254 +0.031 

预计 铸件 达到 成 分 站 _>|3.254 12. 004 10. 763 j0. 074| 0. 070 














注 : 1. 采用 多 排 小 风口 热风 炉 胆 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 增加 13% ~20% 、 
硅 烧 损 15% ~20% 、 锰 烧 损 20% ~25% ， 磷 不 变 、 硫 增加 80% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 
3. 本 配料 实际 达到 成 分 : C3. 207% ，Sil. 96% ，Mn0. 75% ，P0. 086% ，S0. 085% 。 
实际 达到 性 能 : 为 219HBW， 抗 拉 强 度 为 244.6 ~ 284. 2MPa， 抗 弯 强 度 为 499.8 ~ 
529. 2MPa。 
实际 达到 金 相 组 织 : 
石墨 类 型 : A 型 ,石墨 呈 短 片 状 分 布 ， 石墨 长 度 >0.08 ~0.12mm， 石墨 数 量 
>8% ~12% (体积 分 数 )。 
基体 : 珠光 体 95% (体积 分 数 )， 铁 素 体 5% (体积 分 数 ) ， 磷 共 唱 微量 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 磨床 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 对 工作 性 能 要 求 不 太 高 的 铸件 。 
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配料 实例 33 表 1.1-33 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 电机 座 (钻床 类 23063 播 臂 钻 床 零 件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 530mm x570mm x 113mm ， 主 要 壁 厚 为 10mm， 铸 件 为 壳 形 结 
铸件 特点 | 构 ， 形 状 较 简单 ， 毛 重 为 40kg。 采 用 干 型 铸造 ， 和 铸件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 
C3.5 ~3.6, Si2.0~2.2, Mn0.6~0.8, P<0.12, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
生 铁 4.35 1. 20 0. 43 0. 050 0. 030 
回炉 铁 3. 40 1. 80 0. 90 0. 100 0. 100 
废 钢 0. 30 0. 20 0.30 微量 微量 
75% 硅 铁 一 75 
65% 锰 铁 一 65 四 -= 
已 料 比例 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 | 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
生 铁 45 1.96 0. 54 0. 19 0. 023 0.014 
回炉 铁 40 1.36 0.72 0. 36 0. 040 0. 040 
废 钢 15 0. 05 0.03 0.05 一 二 
75% 硅 铁 1.39 一 1.04 = 一 Es: 
65% 锰 铁 0.2 = 和 0. 13 on. 
合 计 3. 37 2. 33 0.73 0. 063 0. 054 
炉 内 熔化 增 减 +0. 17 -0.23 -0.11 0 +0. 054 
熔化 后 铁 液 3. 54 2. 10 0. 62 0. 063 0. 108 
注 : 1. 采用 三 排 小 间距 热风 冲天 炉料 炼 ， 炉 内 碳 增加 35% 、 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 35% 、 
磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 炉 前 一 般 不 作 炉 外 孕育 ， 仅 根据 炉 前 三 角 试 片 ， 用 75% 硅 铁 调整 铁 液 碳 硅 当 量 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 要 求 灰 铸铁 HT150 的 其 他 箱 体 、 箱 盖 类 薄 壁 铸件 ， 如 摇 辟 钻床 的 
壳 体 盖 、 油 箱 、 电 门 盖 等 铸件 。 
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配料 实例 34 表 1.1-34 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 手 轮 (钻床 类 ZW3225A 车 式 万 向 摇 辟 钻床 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $125mm x74mm， 主 要 壁 厚 为 10mm， 和 铸件 为 轮 形 结构 ， 毛 重 
铸件 特点 | 为 1.5kg。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
公会 的 第 
合金 控制 C3.3, Si2.2, Mn0.7, P<0.3, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
15 新 生铁 4. 05 1.50 0.72 
25 新 生铁 3.72 2. 68 1.03 = 
I 级 回炉 铁 3. 60 1.60 0.70 Ee = 
废 钢 0. 20 0. 15 0. 50 = a 
75% 硅 铁 一 75 一 一 
65% 锰 铁 一 一 65 E 三 : 
将 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
15 新 生铁 20 0.81 0. 30 0. 15 一 = 
25 新 生铁 20 0.74 0. 54 0.21 一 Ee 
I 级 回炉 铁 40 1. 44 0. 64 0.28 
废 钢 20 0. 04 0.03 0.05 2 = 
75% 硅 铁 1.0 一 0.75 二 四 3 
65% 锰 铁 0.2 一 一 0. 13 一 
合 计 3.03 2.26 0. 82 二 一 
炉 内 熔化 增 减 +0. 15 —0.34 -0.16 = 过 
熔化 后 铁 液 3. 18 1. 92 0. 66 三 
注 : 1. 采用 三 排 小 间距 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 增 加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 机 床 类 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 承受 中 等 应 力 的 铸铁 件 ， 如 底座 、 
刀 架 、 端 盖 、 阀 体 、 管 路 附件 及 一 般 无 工作 条 件 要 求 的 铸件 。 
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配料 实例 35 表 1.1-35 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 平衡 重 锤 ( 键 床 类 卧 式 甸 床 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1040mm x460mm x420mm， 铸 件 为 带 有 两 槽 的 长 方 阶梯 形 实 
铸件 特点 | 体 舍 构 ， 毛 重 为 1025kg， 只 加 工 一 孔 。 采 用 干 型 铸造 ， 内 放置 尺寸 为 500mm x 
390mm x300mm 长 方 体内 冷 铁 防 缩 
要 求 铸铁 牌号 ;HT150 
合金 控制 C3.50 ~3. 80, Sil.40 ~ 1. 60，Mn0. 40 ~0.70，P<0.20，S<0. 12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4.35 1.74 0.69 0. 069 0.045 
水 城 生铁 4.20 1.35 0.51 0. 074 0.045 
回炉 铁 3.20 1.35 0.75 0. 120 0.050 
芯 骨 铁 3.50 1.60 0.60 0. 120 0.050 
i 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 30 1.31 0.52 0.21 0. 020 0.014 
水 城 生 旬 30 1.26 0.39 0. 15 0. 020 0.014 
回炉 铁 30 0. 96 0.41 0.22 0. 060 0.015 
芯 骨 铁 10 0.35 0.02 0.06 0.001 0. 065 
合 计 3. 88 1.34 0. 64 0. 101 0.018 
炉 内 熔化 增 减 -0.35 -0.02 —0.03 0 +0.018 
原 铁 液 3.53 1.32 0.59 0. 101 0.216 
炉 外 孕育 吸收 = +0.06 一 一 一 
育 后 铁 液 3.53 1.36 0.59 0. 101 0.216 

















注 : 1. 采用 两 排 中 间距 (500 ~ 590mm) 冷风 冲天 炉 熔炼 ， 熔 化 率 为 5WVh， 炉 内 碳 烧 损 

9% 、 硅 烧 损 1.4% 、 鳃 烧 损 4.3% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 

2. 炉 外 孕育 : 100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0. 1kg， 吸 收 率 为 80% 。 

3. 炉 前 用 三 角 试 片 检 验 三 角 白 口 大 小 控制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 

4. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 180MPa， 挠 度 为 3. 5mm。 

5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

6. 本 配料 还 适用 于 链 床 类 其 他 不 重要 的 铸件 ， 如 电器 箱 盖 、 左 右 单 过 等 铸件 。 






























































第 1 章 “ 灰 铸铁 配料 “3S . 





配料 实例 36 





表 1.1-36 HT150 的 灰 铸 铁 配料 


铸件 名 称 | “尾部 壳 体 〈 链 床 类 168 卧 式 链 床 零 件 ) 








铸件 轮廓 尺寸 为 1160mm x 395mm x 350mm， 主 要 壁 厚 为 26mm， 最 大 壁 厚 为 


































































































































































































铸件 特点 46mm， 最 小 壁 厚 为 10mm， 铸件 为 两 端 带 有 法 兰 、 内 有 数 条 拉 肋 的 长 模 形 壳 体 
”| 结构 ， 毛 重 为 183kg。 采 用 干 型 铸造 。 主 要 加 工法 兰 面 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 C3.20 ~3.45, Sil.55 ~1.75, Mn0.50~0.70, P<0.20, S<0.12 
成 分 (% ) a 区 有 »， Oll, 9 nU. 四 9 =U. ， OU. 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
4.35 1.74 0. 69 0. 069 0. 045 
4.20 1.30 0.51 0. 074 0. 045 
3.30 1.35 0.75 0. 100 0. 050 
3.50 1.50 0.60 0. 100 0.050 
0.30 0.25 0. 40 0. 050 0. 025 
0.30 0.25 0.40 0.050 0.010 
75% 硅 铁 75 a 二 一: 
65% 锰 铁 一 65 一 一 
料 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 20 0. 87 0.35 0. 14 0.014 0. 009 
水 城 生铁 20 0. 84 0.26 0.10 0. 015 0. 009 
回 炉 铁 20 0. 66 0.27 0. 15 0. 020 0.010 
芯 骨 铁 10 0.35 0. 15 0.06 0.010 0. 005 
上 废 钢 20 0.06 0.05 0. 08 0.010 0. 005 
钢 届 饼 10 0. 03 0.03 0. 04 0. 005 0. 001 
75% 硅 铁 0. 58 一 0. 43 一 一 三 
65% 锰 铁 0.50 三 > 0. 33 > 一 
_ 合 计 2.81 1.54 0.90 0. 074 0.039 
炉 内 熔化 增 减 +0.41 —0.05 —0.19 0 +0. 009 
原 铁 液 3.22 1.49 0.71 0. 074 0. 048 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 07 a se ee 
孕育 后 铁 液 3.22 1.56 0.71 0. 074 0. 048 
注 : 1. 采用 两 排 中 间距 (500 ~ 590mm) 冷风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 SVwh， 炉 内 碳 增 加 
14. 6% 、 硅 烧 损 3.3% 、 鳃 烧 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 23% 。 
2. 炉 前 。 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 控制 铁 液 成 分 。 用 75% 硅 铁 或 75% 硅 铁 与 24% 的 
硅 钙 复合 孕育 ， 孕 育 剂 加 入 量 为 0. 10% ~0.15% (质量 分 数 )， 综 合 吸 收 率 为 75% 。 
3 0 果 ， 搞 拉 强度 为 230MPa， 挠 度 为 4mm。 








中 





各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 要 求 灰 铸铁 HT150 的 铸件 ,如 T42100 滑轮 架 ,THK4680 踏板 、 底 








板 支 座 ,TM6112 顶 盖 ,T68 主轴 箱 盖 等 铸件 。 也 可 用 于 大 中 型 仿 形 铣床 .XB4450、 
XB4480 .XB44112 .XB44200 主轴 箱 盖 .前 后 和 输 丑 槽 .减速 器 箱 体 等 铸件 。 






















































































































































































. 36 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 37 表 1.1-37 HT1s0 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 尾部 壳 体 ( 铀 床 类 T68 卧 式 铀 床 零件 ) 
涛 件 轮廓 尺寸 为 1140mm x 442mm x 365mm , 主要 壁 厚 为 12mm ,铸件 为 槽 形 结 
铸件 特点 | 构 , 毛 重 为 175kg。 采 用 干 型 干 芯 铸 造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT150 
人 C3.0 ~3.5,Sil.6~1.9,Mn0.5 ~0.8,S <0.12,P<0.15 
配 料 
a 炉料 成 分 (% ) 
六 料 名 称 Si Mn P S 
bp 钢 生铁 4. 14 2.2 1.2 0. 008 0.07 
回炉 铁 3.4 2.0 0. 65 = 0. 12 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
六 料 名 称 (%) C Si Mn 了 S 
bp 钢 生铁 40 1.66 0. 88 0. 48 0. 0032 0. 028 
回炉 铁 60 2.04 1.2 0. 39 ss 0.072 
合 计 3.70 2.08 0. 87 Es 0.1 
炉 内 熔化 增 减 =0.3 -0.23 -0.15 一 +0.02 
熔化 后 铁 液 3. 40 1. 85 0.72 一 0. 12 
注 : 1. 采用 中 央 送 风 与 大 间距 侧 吹 风 冲 天 炉 熔 炼 ,熔化 率 为 3.5th, 浇 注 温 度 为 1350 ~ 
1290°C。 炉 内 碳 烧 损 8% 、 硅 烧 损 11% 、 锰 烧 损 17% 、 磷 不 变 . 硫 烧 损 20% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 用 75% 硅 铁 调整 铁 液 硬度 ， 三 角 白 口 宽度 控制 为 
3mm。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.40，Sil.85，Mn0. 72，P 不 变 ，S0. 12 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 176MPa。 


4 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 
5. 本 配料 适用 于 键 床 类 铸件 
的 主轴 箱 盖 、 护 日 等 铸件 。 


配料 实例 38 
铸件 名 称 








机 六 (齿轮 加 了 了 





中 要 求 HT150 且 使 用 性 能 要 求 不 高 的 中 小 铸件 ， 如 T68 


表 1.1-38 HT150 的 灰 铸 铁 配 料 





[机 床 类 人 刨 此 机 零件 ) 











铸件 轮廓 尺寸 为 575mm x 197mm x 323mm， 铸 件 为 薄 壳 形 结构 ， 毛 重 为 





























铸件 特点 |22. 5kg。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 | C3.2 3.8, Sil.6 2.0, Mn0.5 -0.8, P<0 15, S<0.10 
成 分 (% ) ~ ~” 0， 。 J, . "0, 一 一 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 

红旗 钢 厂 生铁 4. 06 1. 92 1.01 0. 198 0. 052 

废 铁 3.4 1.6 0.9 0. 15 0. 10 
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( 续 ) 
站 末 吉 家 eh 配 入 计算 成 分 (% ) 
C Si Mn P S 
红旗 钢 厂 生铁 40 1. 624 0.768 0. 404 0. 0792 0. 0208 
废 铁 60 2. 04 0. 96 0. 54 0. 09 0. 06 
合 计 3. 664 1.728 0. 944 0. 169 0. 0808 
炉 内 熔化 增 减 +0. 183 -0. 259 -0. 189 一 +0. 0208 
原 铁 液 3. 847 1. 469 0. 755 0. 169 0. 1616 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 12 一 三 三 
注 : 1. 采用 三 排 小 风口 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 增 加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 
磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 


2. 炉 前 铁 液 包 内 孕育 ，100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0.2kg， 吸 收 率 为 80% 。 

- 炉 前 用 三 角 试 块 检验 白 口 宽度 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 和 60% 乌 铁 作 微 量 调 
整 。 

4. 检测 结 遇 
化 学 成 分 (%): C3. 50 ，Sil. 90，Mn0. 85 ，P0. 176 ，S0. 087; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 180MPa。 

. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

. 本 配料 还 适用 于 齿轮 加 工 机 床 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 其 他 箱 体 类 薄 有 
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配料 实例 39 表 1.1-39 HT150 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | 仪表 机 床 类 中 无 特殊 要 求 的 铸铁 件 零件 











铸件 特点 | 要求 铸 铁 牌 号 : HT150 


















































合金 控制 1 
C3. 30 ~3.60, Sil.70 ~2.00, Mn0.60 ~0.80, P<0.12, S<0.10 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 加 入 量 
炉料 名 称 i 
C Si Mn P S (%) 
钢 Z15 生铁 4.1 1.6 0.6 0.07 0.03 40 
普通 回炉 铁 3.2 1.6 0.8 0. 10 0. 10 52. 5 
废 钢 和 a 人 = a) 
75 硅 铁 一 75 一 一 二 1.1 



































































































































































































































38 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
炉料 成 分 〈(% ) 1 入 量 
炉料 名 称 加 入 量 
C Si Mn P S (%) 
65 锰 铁 一 一 65 一 一 0. 42 
注 : 1. 配料 计算 : 
Si 量 计 算 (Si 的 炉 内 烧 损 以 20% 计 ): 
生铁 带 入 的 Si=1.6x40% =0.64% 
可 炉 铁 带 入 的 Si =1.6 x52.5% 0.84% 
合计 1.48% 
带 人 的 5i 减 去 烧 损 还 剩 1.48 x (1 -20% ) =1.184% 
应 补 Si 量 1.85% -1.184% =0.666% 
其 中 炉 内 补 Si0. 66% ， 炉 外 孕育 补 Si0% 
加 上 烧 损 后 炉 内 应 补 Si=0.66:(1-20% ) =0. 825% 
折合 成 75Si-Fe 为 0. 825 :75% =1.1% 
Mn 量 计算 : (Mn 的 炉 内 烧 损 以 25% 计 ) 
生铁 带 入 的 Mn =0.6 x40% =0.24% 
回炉 铁 带 入 的 Mn =0. 8 x52.5% =0.42% 
合计 0.66% 
带 入 的 Mn 减 去 烧 损 后 还 剩 0.66 x (1 -25% ) =0.495% 
应 补 Mn 量 ; 0.70% -0.495% =0. 205% 
加 上 烧 损 后 炉 内 应 补 Mn0. 205 = (1 -25% ) =0.273% 
折合 成 65Mn-Fe 为 0.273 :65% =0. 42% 
2. 采用 两 排 风口 冷风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 1. 5tVh， 炉 内 硅 烧 损 约 20% 、 锰 烧 损 约 
25% 。 
3. 成 分 含量 和 加 入 量 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 40 表 1.140 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 左 蜗 杆 箱 (冲压 设备 类 W62 一 4 折 边 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 3835mm x 177mm x 202mm， 主 要 壁 厚 为 14mm， 铸 件 为 箱 体 
铸件 特点 | 结构 ， 毛 重 为 285kg， 三 面 加 工 。 采 用 表面 干燥 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 
成 分 (% ) C3.3 ~3.6，Sil.9 ~2.3, Mn0.5 ~0.8, P<0.25, S<0.20 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
Z22 生铁 3. 93 2.21 0. 44 0. 132 0.015 
灰 铸 铁 回 炉料 3. 40 2. 00 0. 80 0. 130 0. 130 
废 钢 0.70 0.50 0. 50 微量 微量 
75% 硅 铁 75 2 ES 
60% 锰 铁 和 一 60 二 
a 配料 比例 配 入 计算 成 分 (%) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn 了 S 
Z22 生铁 55 2. 16 1. 22 0. 24 0. 073 0. 008 
灰 铸 铁 回 炉料 。 30 02 0. 60 0. 24 0. 039 0. 039 
废 钢 15 .11 0. 08 0. 08 过 

















































































































































































































































































































第 1 章 ” 灰 铸铁 配料 . 39 
( 续 ) 
a 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn 了 S 
75% 硅 铁 0. 55 一 0.41 四 = ss 
60% 锰 铁 0.4 一 一 0. 24 二 a 
合计 3. 29 2.31 0. 80 0. 112 0. 047 
炉 内 熔化 增 减 +0. 16 一 0. 18 -0.10 0 +0.042 
熔化 后 铁 液 3. 45 2. 13 0.70 0. 112 0. 089 
注 : 1. 采用 卡 腰 短 间 距 倒 置 冷风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 8% 、 锰 烧 损 
12% 、 克 不 变 、 硫 增加 90% 
> 人 前 用 坪 斌 片 白 口 深度 大 小 来 控制 铁 液 成 分 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (%): C3.42, Si2.03, Mn0.73, PO0.154, S0.146 
力学 性 能 ; 抗 拉 强度 为 196MPa， ny, 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 
5.: 囊 避 二村 训 用 3 F 冲 人 强 革 中 要 业 估 村 钦 HT150 的 铸铁 件 ， 如 铸铁 轮 壳 、 支 座 、 小 
市 直 
配料 实例 41 表 1.1-41 HT1s0 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 后 撑 档 (冲压 设备 类 Q11 一 6X2500 剪 板 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 2540mm x 228mm x220mm， 主 要 壁 厚 为 20mm， 壁 厚 均匀 ， 
铸件 特点 | 和 铸件 为 狭长 结构 ， 毛 重 为 145kg。 采 用 表面 干燥 砂 型 侍 造 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 C3.4~3.5, Sil.7~1.8, Mn0.5~0.6, P<0.12, S<0.12 
成 分 (% ) ~ a 0， “ A Me 
配 料 
se 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
梅山 新 铁 4.40 1. 80 0. 80 0. 170 0. 030 
灰 铸 铁 回 炉料 3. 20 1.70 0. 80 0. 100 0. 120 
废 钢 0.20 0.25 0.50 微量 微量 
硅 铁 a 75 一 一 一 
i 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn 了 S 
梅山 新 铁 45 1.98 0. 81 0. 36 0. 077 0. 014 
灰 铸 铁 回 炉料 45 1. 44 0.77 0. 36 0. 045 0. 054 
废 钢 10 0. 02 0.03 0.05 EE 三 : 
硅 铁 0.5 和 0. 38 = = 
合计 3. 44 1. 99 0.77 0. 122 0. 068 
炉 内 熔化 增 减 0 一 0. 28 -0. 19 +0. 034 
熔化 后 铁 液 3.44 1.71 0.58 0. 122 0. 102 
注 : 1. 采用 三 排 风 口 冲 天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 SVh， 送 风 温 度 为 90 ~ 130"C。 出 铁 温度 为 
1400~1420*C， 浇 注 温度 为 1350 ~ 1370*C， 炉 内 碳 基本 不 变 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 
损 25% 、 磷 不 变 、 硫 增加 50% 。 
2. 炉 外 不 孕育 。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 口 宽度 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 
5. 不 配料 还 适用 于 剪 床 类 中 叹 悍 小 于 15mm、 强 度 要 求 不 高 的 普通 铸件 。 
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. 本 配料 还 适用 于 冲压 机 械 中 要 求 灰 铸 铁 HT150 的 冲 脚 、 轴 承 座 、 
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配料 实例 42 表 1.142 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 导轨 (冲压 设备 类 J]23 一 35t 开 式 双 柱 可 倾 压力 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 400mm x95mm x 60mm， 壁 厚 为 909mm， 和 铸件 为 V 形 槽 结构 ， 
铸件 特点 | 毛重 为 20kg， 全 部 加 工 。 采 用 表 干 型 铸造 ， 平 浇 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 C3.2 ~3.5，Sil.9~2.3，Mn0.5~0.8，P<0.12，S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn 了 S 
沈 钢 生铁 4.21 2.06 0.97 0. 069 0. 034 
信阳 生铁 4.12 1. 86 0. 38 0. 090 0. 077 
回炉 铁 1 3. 13 1.68 1.09 0. 086 0. 072 
可 炉 铁 2 3.42 1.94 0.67 0. 091 0. 080 
废 钢 0. 40 0. 23 0.71 0. 040 0. 040 
人 刨 花 团 块 0. 40 0. 23 0.71 0. 040 0. 040 
75% 硅 铁 a 75 一 一 一 
65% 锰 铁 Es 65 一 一 
业 | 1 O07 
eh 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
元 钢 生铁 25 1.05 0.51 0. 24 0.017 0. 009 
信阳 生铁 | 32.5 1.34 0. 60 0. 12 0. 029 0. 025 
回炉 铁 1 12.5 0.39 0.21 0. 14 0.011 0. 009 
可 炉 铁 2 12.5 0.43 0. 24 0. 08 0.011 0.010 
废 钢 12.5 0. 05 0.03 0.09 0. 005 0. 005 
人 刨 花 团 块 5 0. 02 0.01 0. 04 0. 002 0. 002 
75% 硅 铁 0.75 一 0. 56 一 一 一 
65% 锰 铁 0.5 一 一 0.33 一 一 
合 计 3.28 2. 16 1.04 0. 075 0. 060 
炉 内 熔化 增 减 +0.16 -0.30 —0.23 0 +0.018 
熔化 后 铁 液 3. 44 1. 86 0. 81 0. 075 0. 078 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 热风 ( 风 温 180 ~220°C) 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 5Vh， 炉 内 熔化 
元 素 增 减 率 : wc =1.8+0.5wcyoy、Si-14% 、Mn-22% 、P 不 变 、S =0. 75wsg + 
0.3 + Kgstt * ws =0.75wsga +0.3 x0.11 x1。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


操纵 器 座 等 铸件 。 
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配料 实例 43 表 1.1-43 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 锥 形体 〈 铸 造 设备 类 Q3113A 抛 丸 清理 深 简 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $1424mm x 45mm， 主 要 壁 厚 为 16mm， 铸 件 为 圆锥 形 结构 ， 
铸件 特点 | 毛重 为 116kg， 上 下 两 面 加 工 。 采 用 干 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 ; HT150 
合金 控制 
C3.3 ~3.5, Sil.8 ~2, Mn0.6~0.8, P<0.15, $<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
.| 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
莱芜 生铁 4.00 2.00 0.70 0. 050 0. 030 
回炉 铁 3.40 1. 60 0. 90 0. 150 0. 100 
废 钢 0. 30 0. 30 0. 50 0. 050 0. 030 
硅 铁 一 75 二 过 本 
锰 铁 一 60 一 一 
料 配 人 计算 成 分 (% ) 
仿 料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
莱芜 生铁 56 2. 24 1. 12 0. 39 0. 028 0.017 
回炉 铁 34 1.16 0. 54 0.31 0.051 0. 034 
废 钢 10 0.03 0.03 0. 05 0. 005 0. 003 
硅 铁 0.9 = 0.68 过 至 ED 
锰 。 铁 0.4 一 一 0. 24 三 三 
合 计 3. 43 2. 37 0. 99 0. 080 0. 054 
炉 内 熔化 增 减 +0.03 -0.47 -0.27 0 +0. 054 
熔化 后 铁 液 3. 46 1.90 0.72 0. 080 0. 108 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 增加 1% 、 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 28%5 、 
磷 不 变 、 硫 增加 60% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检 验 三 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 用 75% 硅 铁 调整 铁 液 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 铸造 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 Q3113A 抛 丸 清理 深 简 的 托 轮 置 、 
轴承 座 、 法 兰 盘 、 电 动机 带 轮 ，ZB148C 造型 机 的 滚轮 架 等 铸件 。 
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配料 实例 44 表 1.1-44 HT1S0 的 灰 铸 铁 配 料 

铸件 名 称 | 机 座 (铸造 设备 类 Q116 圆 形 深 简 清理 机 零件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 为 2245mm x736mm x 235mm， 主 要 壁 厚 为 15mm， 和 铸件 为 箱 体 
铸件 特点 | 结构 ， 毛 重 为 420kg， 上 下 面 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 























































































































































































































合金 控制 | 
成 分 ( 多 C3.2 ~3.6, Sil.9~2.1, Mn0.5~0.7, P<0.15, S<0.15 
配 料 
金 属 炉 料 量 /kg 石灰 
铸铁 牌号 人 机 铁 人 
/kg |Z20 生铁 废钢 | 压 块 硅 铁 74% 镶 铁 63%| 人 8 | 所 
I 级 | 了 [级 IY 级 QT 级 8 
HT150 | 600 240 270 90 11 2 60 25 
化 学 成 分 (% ) 力学 性 能 /MPa 
es . 抗 拉 | 抗 弯 
检测 结果 C Si Mn 了 S 强度 | 强度 
3. 24 2. 15 0. 60 0. 061 0.115 246 426 
Z20 生铁 3. 89 1.78 0. 62 0. 034 0. 039 -一 
各 废 钢 0. 20 0. 10 0. 40 一 一 一 
种 工 机 铁 3. 40 2.0 0. 60 <0. 15 <0. 15 一 
. I 机 铁 3.20 1. 80 0. 80 <0. 15 <0. 12 = 
类 Y 机 铁 3.0 1.50 1.0 <0. 15 <0. 12 一 
料 | oT 机 铁 | 一 3.0 0.6 二 sl 
压 块 2.0 0.33 0. 18 一 0. 27 一 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 间断 出 铁 、 出 酒 ， 冷 风 冲 天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 25% ~ 30% 、 鳃 烧 
2 六 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 用 75% 宪 铁 调整 铁 液 的 软 醒 程度 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 45 表 1.145 HT150 的 灰 铸铁 配料 


铸件 名 称 | 支架 〈 造 纸 机 械 类 造纸 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1650mm x 1350mm x 180mm， 主 要 壁 厚 为 18mm， 铸 件 为 酒杯 
铸件 特点 | 支架 结构 ， 毛 重 为 400kg ， 两 端面 和 膀子 处 加 工 。 铸 件 经 热处理 去 应 力 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 





















































合金 控制 
成 分 (% ) 





C3.3 ~3.5, Sil.5~1.8, Mn0.7 ~0.9, P<0.1, S<0.12 
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( 续 ) 
配 料 
配料 比例 化 学 成 分 (% ) 
品名 规格 
(%) 质量 /kg C Si Mn 
规格 成 分 一 一 3.5 1.6 0. 85 
炉 中 增 减 一 一 0 一 15 -20 
生 铁 Z14 60 360 4.1 1.36 0.6 
回炉 铁 HT150 28 168 3.4 1.7 0.8 
杂 钢 12 72 0.4 0.5 0.5 
金属 料 合计 100 600 3.56 1. 15 0.51 
硅 铁 75% Si 0.6 3.6 0. 36 = 
镭 铁 | 65% Mn 0.8 4.8 = a 0.39 
配 得 成 分 一 一 3. 56 1.51 0. 90 
注 : 1. 采用 多 排 风 口 曲线 炉膛 冷风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 观 察 白 口 大 小 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 
































3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 52 ，Sil. 58 ，Mn0. 81 ，P0. 058 ，S0. 105 ; 

力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 159MPa。 

. 各 成 分 含量 和 配料 比例 沸 指 质量 分 数 。 

.本 配料 还 适用 于 造纸 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 铸件 ， 如 支架 、 基 础 板 、 减 速 器 
过 和 真空 过 滤 机 转 鼓 等 铸件 。 

配料 实例 46 表 1.146 HT150 的 灰 铸铁 熔炼 
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铸件 名 称 | ”铸铁 网 笼 〈 造 纸 机 械 类 造纸 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $1250mm x 12mm， 主 要 壁 厚 为 12mm， 和 铸件 为 薄 壁 花 肋 圆 形 
铸件 特点 | 结构 ， 毛 重 为 60kg， 轮 和 轴 头 加 工 。 和 铸件 进行 自然 时 效 
要 求 铸铁 牌号 ;HT150 
合金 控制 C3.4~3.6, Sil.8 ~2.1, Mn0.6~0.8, P<0.1, S<0.12 
成 分 (% ) 。 E 
配 料 
配料 比例 此 学 成 分 (% ) 
品名 规格 
(%) 质量 /kg C Si Mn 
规格 成 分 一 一 3;5 1.9 0.7 
炉 中 增 减 一 一 -4 一 15 -20 
生 铁 Z22 60 360 4.0 2.1 0.6 
回炉 铁 HT150 35 210 3.5 7 0.8 
杂 钢 5 30 0. 40 0.5 0.5 
金属 料 合计 100 600 3. 48 1.61 0.54 
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( 续 ) 
配 料 
配料 比例 比 学 成 分 (% ) 
品名 规格 
(%) 质量 /kg C Si Mn 
硅 铁 75% Si 0.5 3 二 0.3 Ey 
锰 铁 | 65%Mn 0.4 2.4 一 一 0.20 
一 配 得 成 分 | 一 | 一 | 348 | 191 | 074 _ 
注 : 1. 采用 多 排 风口 曲线 炉膛 冷风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 烧 损 4% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 
20% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 观 察 白 口 大 小 ， 用 75% 硅 铁 调整 白 口 。 
3. 检验 结果 : 
化 学 成 分 (% ) ;C3. 51,，Sil. 97，Mn0. 79，P0. 052 ，S0. 099; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 130MPa。 




















4 各 成 分 含量 和 配料 比例 和 骨 指 质量 分 数 。 
5 本 配料 还 适用 于 造纸 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 编 附 铁 、 轴 承 状 、10mm 厚 小 减 
速 机 器 等 铸件 。 
配料 实例 47 表 1.147 HT150 的 灰 铸 铁 配料 


铸件 名 称 | 底座 〈 印 刷机 械 类 AJS301 三 色 四 印 机 零件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 为 810mm x 405mm x 80mm， 主 要 辟 厚 为 35mm， 和 铸件 为 板 状 结 
铸件 特点 | 构 ， 毛 重 为 95kg。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 需 经 时 效 处 理 

要 求 铸铁 牌号 : HT150 






































































































































合金 控制 | C3.2 -3.5， Si1.9 2.3, Mn0.5 -0.8, P<0.2, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
新 生铁 回炉 料 质量 | ”废钢 质量 | 铁合金 质量 /kg | ，， 
酒 钢 Z15 /kg /kg 硅 铁 | 锰 铁 be ee 
200 250 50 6.2 二 运 a 
炉料 化 学 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 

新 生铁 4. 34 .i 0.9 0.09 0.03 

可 炉 铁 3.3 2.0 0.7 0.15 0.10 

废 钢 0.4 0.3 0.5 0.06 0.03 

硅 铁 一 75.3 一 一 一 

锰 铁 一 一 67. 51 = 
注 : 1. 采用 倒置 两 排 大 间距 曲线 炉膛 冷风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 SVh， 炉 内 碳 烧 损 3% 、 

硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 控制 白 口 大 小 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 





























3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 36 ，Si2. 14 ，Mn0. 62 ，P0. 13 ，S0. 12 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 1355MPa， 挠 度 为 2 8mm， 硬 度 为 182HBW。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 印刷 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 底座 、 端 盖 、 带 轮 等 铸件 。 
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配料 实例 48 表 1.1-48 HT1s0 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 机 座 (橡胶 机 械 类 炼 胶 机 零件 ) 


铸件 轮廓 尺寸 为 4881mm x 1724mm x 265mm， 壁 厚 较 均匀 ， 主 要 辟 厚 为 20 ~ 
铸件 特点 |30mm， 铸 件 为 模 形 结构 ， 毛 重 为 2 ~7t。 采 用 干 型 铸造 。 和 铸件 经 热 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 ; HT150 


























合金 控制 i 
成 分 (% ) | C3.3~3.5, Sil.9~2.3, Mn0.5~0.8, P<0.4, S<0.15 






































































































































配 料 
全 化 学 成 分 (% ) 
炉料 名 称 ee C 可 Mn P S 
含量 | 配 入 | 含量 | 配 和 | 含量 | 配 和 | 含量 | 配 和 | 含量 配 入 
铸造 生铁 45 3.87 |1.74 | 1.40 |0.63 |0.63 |0.28 | 0.05 |0.023| 0.04 | 0.018 
回炉 铁 50 3.40 |1.70 | 2.00 11.00 |0.80 |0.40 |0.129 10.065|0.075| 0. 038 
废钢 5 0.25 | 0.01 | 0.24 | 0.01 | 0.61 | 0.03 10. 150|0.007 10. 020| 0.001 
共 计 一 3. 45 1. 64 0.71 0. 095 0. 057 
熔化 增 减 三 x1.02| 3.51 |x0.80| 1.31 jx0.75| 0.53 | 一 | 一 |x2.00| 0.114 
1. 16/ 0. 33/ 
加 入 合金 746|069 687 | 0.17 
每 批 (每 批 | | 9.3kg /2.6kg 
加 入 量 800kg) 硅 铁 ) 锰 铁 ) 
计算 成 分 = 一 |3.51| 一 |201 一 107 1 一 |10.095| 一 | <0.13 
注 : 1. 采用 中 央 与 侧 吹 结合 送 风 冲 天 炉 燃 炼 ， 熔 化 率 为 7Vh， 炉 内 碳 增加 2% 、 硅 烧 损 
20% 、 铺 烧 损 25% 、 硫 增加 100% 。 
2. 炉 前 浇注 尺寸 为 12mm x32mm x 100mm 三 角 试 片 ， 用 硅 铁 调整 铁 液 成 分 ， 


























口 宽度 控制 在 0 ~ Imm。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


配料 实例 49 表 1.1-49 HTI150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 刻度 盘 (橡胶 机 械 类 零件 ) 


铸件 轮廓 尺 寸 为 $173mm x 18. Smm， 主 要 壁 厚 为 4mm， 铸 件 为 圆 形 薄 壁 结构 ， 
铸件 特点 毛重 为 1. 26kg， 要 求 表面 无 任何 影响 外 观 之 铸造 缺陷 。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 经 
” “全 | 人 工时 效 处 理 

要 求 铸铁 牌号 : HT150 




























































































合金 控制 C3.3 ~3.5, Si2.0 ~2.4, Mn0.5 ~0.8, P<0.20, S<0. 12 
成 分 (%) | “ : . ee 
配 料 
炉料 名 称 ” | 冷水 江 222 生铁 | 回炉 废钢 硅 铁 
配料 比例 (% ) 37.5 50 12.5 1.1 
注 ; 1 采用 热风 三 节 炉 熔炼 ， 熔 化 率 为 0. 5Vh， 炉 内 碳 增 加 严重 、 硅 烧 损 15% 左右 、 锯 











烧 损 15% 左右 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 宽 度 ， 控 制 铁 液 成 分 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ): C3.23，Si2. 44，Mn0. 64，P0. 14，S0. 07。 
4. 各 成 分 售 量 和 配料 比 例 皆 指 质量 分 数 。 











































































































46. 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 50 表 1.1-50 HT1S0 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 减速 器 机 体 (橡胶 机 械 类 XK400 炼 胶 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1278mm x 470mm x 415mm ， 主 要 壁 厚 为 1 2mm， 和 铸件 为 薄 壁 
铸件 特点 | 箱 盒 形 结构 ， 面 积 中 等 ， 毛 重 为 320kg。 采 用 干 型 铸造 。 和 铸件 经 人 工时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 C3.6 ~3.9，Si2.0 ~2.4，Mn0.5 ~0.8, P=<0.2, S<0.12 
成 分 (% ) se 2 PR 
配 料 
炉料 名 称 冷水 江 Z22 生铁 回炉 铁 硅 铁 
配料 比例 (和 ) 50 50 0.6 






























































































































































注 : 1. 采用 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 熔炼 ， 熔 化 率 为 5Vh， 炉 内 硅 烧 损 20% 、 狂 烧 损 20% 。 
2. 检验 结果 : 
化 学 成 分 (% ): C3. 80，Si2. 38，Mn0. 70，P0. 18 ，S0. 03。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
配料 实例 51 表 1.1-51 HTI150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ”底座 (橡胶 机 械 类 炼 胶 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1350mm x3700mm x200mm,， 平均 壁 厚 为 30mm， 和 铸件 为 内 有 
铸件 特点 | 许多 交错 筋 板 结构 ， 壁 厚 均 名。 采用 干 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
和 C3.3 ~3.6, Sil.8 ~2.2, Mn0.5~0.8, P<0.2, S<0.12 
配 料 
本 炉料 中 含量 ( % )/ 配 料 中 含量 (% ) 
炉料 名 称 | 本 匀 比 = 
(%) C Si Mn P S 
新 生铁 Z22 45 4.2/1.90 | 2.1/0.95 | 0.6/0.27 |0.03/0.013 | 0.02/0.009 
机 铁 45 3.4/1.53 | 2.0/0.90 | 0.6/0.27 |0.15/0.067 | 0.12/0.054 
废 钢 10 二 = 0. 6/0. 06 = Es 
人 硅 铁 0.5 一 73/0. 36 < 2 _ 
锰 铁 0. 25 二 二 6170. 17 ea 二 
配料 成 分 (%) 3. 43 2.21 0.77 0. 080 0. 063 
层 铁 “| 层 焦 | 石灰 厂 | 
投料 质量 /kg 新 生铁 | 机 铁 | 废钢 | 硅 铁 | 锰 铁 
250 27 10 112.5 | 112.5| 25 | 1.25 |0.625 
注 : 1. 采用 卡 腰 式 冷风 冲天 炉 熔 炼 ,熔化 率 为 2.5tVh, 炉 内 硅 烧 损 8% 、 锰 烧 损 13% ~15% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检查 白 口 大 小 ,控制 成 分 , 浇 湿 型 铸件 时 一 般 加 75% 硅 铁 调 软 些 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.42 ，S2. 02，Mn0.7，P0. 175，S0. 101。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比 皆 6 指 质 量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 橡胶 机 械 中 一 般 低 牌 号 的 铸铁 件 。 
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配料 实例 52 表 1.1-52 HT150 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 电动 机 座 (塑料 机 械 类 SZ200/120 注塑 成 型 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $8350mm x 195mm， 和 铸件 为 圆 简 式 结构 ， 毛 重 为 27. 5kg， 性 能 
铸件 特点 | 要 求 较 低 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 不 经 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 
C3.3 ~3.6, Si2.0~2.4, Mn0.4~0.6, P<0.2, S<0.15 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn 了 S 
Z24 生铁 3.8~4 9: 305 0.6~0.8 0.08 ~0.1 0.03 
灰 铁 回炉 铁 | 3.3~3.4 1.8~2 0.8 0.08 ~0.1 0.08 ~0.1 
废 钢 0.2 0.3 0.5 0.01 0.01 
75% 硅 铁 75 一 3 
65% 锰 铁 一 一 65 一 = 
料 比 例 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
Z24 生铁 45 1.76 1.08 0.32 0. 040 0. 014 
灰 铁 回炉 铁 50 1.67 0. 95 0. 40 0. 045 0. 045 
废 钢 5 0.01 0. 02 0. 02 0. 001 0.001 
75% 硅 铁 | 0.875 二 0. 66 ee EY 一 
65% 锰 铁 | 0. 125 人 二 0.08 < 一 
合 计 3. 44 2.71 0. 82 0. 086 0. 060 
炉 内 熔化 增 减 +0.08 —0.49 -0.22 0 +0.054 
熔化 后 铁 液 3. 52 2. 22 0.6 0. 086 0. 114 
注 : 1. 采用 两 层 大 间距 风 嘴 中 央 送 风 冷 风 冲 天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 增加 2.5% 、 硅 烧 损 16% 
~20% 、 鳃 烧 损 24% ~28% 、 磷 不 变 、 硫 增加 80% ~100% 。 
2. 炉 前 ， 采 用 底 边 为 25mm 、 高 为 30mm 、 长 为 130mm 的 三 角 试 片 检查 ， 以 白 口 大 小 








来 判定 碳 硅 量 多 少 。 
3. 各 成 分 售 量 和 配料 比例 丝 指 质 








量 分 数 。 
































4. 本 配料 还 适用 于 塑料 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 铸件 ， 如 齿轮 箱 壳 、 单 壳 等 铸 





件 。 
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配料 实例 S3 表 1.1-53 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 下 蜡 壳 (塑料 机 械 类 SJ 一 90 x25 塑料 挤 出 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 770mm x 350mm x 205mm ， 壁 厚 均匀 ， 主 要 壁 厚 为 gmm， 铸 
铸件 特点 | 件 为 壳 形 结构 ， 毛 重 为 253kg ， 铸 件 较 薄 ， 要 求 表面 光滑 。 采 用 干 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 C3.1~3.9, Sil.9~2.4, Mn0.5 ~0.8, P<0.15, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn 了 S 
林 县 4.05 2.6 0.57 0. 040 0. 020 
25 生铁 
废 铁 3.36 1.8 0. 84 0. 200 0. 150 
75Si-Fe 和 75 = = 
| 配 入 计算 成 分 (% ) 
S ] 
仿 料 名 称 
(%) C Si Mn Pp S 
林 县 48 1. 94 1.25 0. 27 0. 020 0.010 
25 生铁 
废 铁 52 1.71 0. 92 0. 43 0. 100 0. 080 
75% 硅 铁 1 一 0.75 二 四 这 
合 评 3. 65 2. 92 0.70 0. 120 0. 090 
炉 内 熔化 增 减 +0. 18 —0.58 —0.18 0 +0.050 
熔化 后 铁 液 3. 83 2. 34 0.52 0. 120 0. 140 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 2 5SVYh， 炉 内 碳 增 加 5% 、 硅 烧 损 
20% 、 锰 烧 损 25% 、 磷 不 变 、 硫 增加 60% 、 铁 烧 损 0.2% ~1.1% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 宽度 的 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 
































3. 各 成 分 含量 和 配料 比 皆 指 质 量 分 数 。 
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配料 实例 54 


表 1.1-54 HT150 的 灰 铸 铁 配料 


铸件 名 称 机 座 (陶瓷 机 械 类 NB125 双 饶 泥浆 泵 零件 ) 

















铸件 特点 “| 结构 ， 毛 重 为 400kg。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 


要 求 铸铁 牌号 : HT150 


铸件 轮廓 尺寸 为 $851/$230mm x 1225mm， 主 要 壁 厚 为 23mm， 铸 件 为 喇叭 形 



















































































合金 控制 . 
成 分 7 的 C3.3 ~3.6, Si2.0~2.4, Mn0.6~0.8, P<0.3, S<0.15 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
本 溪 Z14 生铁 4.20 1.30 0.70 一 一 
回炉 铁 3. 30 1.60 0.70 5 a 
废 钢 0.30 0. 40 0. 60 二 到 
75% 硅 铁 和 75 = = 
65% 锰 铁 二 一 65 es 
炉料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
本 溪 Z14 生铁 | ”41 1.72 0.53 0. 29 一 一 
回炉 铁 40 1.32 0. 66 0.28 一 三 
废 钢 19 0. 06 0. 08 0.11 一 3 
75% 硅 铁 52 一 1. 89 二 三 = 
65% 鳃 铁 0. 49 一 一 0.32 | 二 
合 计 3. 10 3. 16 1.00 一 一 
炉 内 熔化 增 减 +0.37 —0.94 -0.35 = = 
熔化 后 铁 液 3. 47 2. 22 0. 65 





注 : 1. 采用 中 央 送 风 热 风 炉 胆 六 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
F 陶瓷 机 械 中 要 求 灰 铸 铁 HT150 的 划 





LO DD 


. 本 配料 还 适用 了 
































天 炉 熔炼 , 炉 内 碳 增加 12% 、 硅 烧 损 30% 、 鳃 烧 损 35% 。 


他 铸件 ， 如 球磨 机 支架 、 水 碾 


机 立柱 、$260mm 炼 泥 机 机 座 和 一 些 齿 轮 置 、 轴 承 座 等 铸件 ， 另 外 还 适用 于 一 些 
湿 型 铸造 中 的 灰 铸 铁 HT200 铸件 。 




















































































































































































































. S0 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 55 表 1.1-55 HT1s0 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 底座 (食品 机 械 类 BZPF20 把 酒 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1306mm x 486mm x 136mm， 主 要 壁 厚 为 20mm， 和 铸件 为 有 肪 
做 件 特点 条 的 板 框 形 结构 ， 毛 重 为 250kg, 平面 和 圆 孔 进 行 机 械 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 适 
” “人 | 件 要 求 进 行 去 应 力 处 理 
要 求 铸 铁 牌 号 : HT150 
合金 控制 
C3.40 ~3.65，Sil.7 ~2.2，Mn0.5 ~0.8, P<0.15, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
， 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
巴西 生铁 3.91 2. 57 0. 67 0. 076 0. 027 
乙 级 回炉 铁 3. 40 1. 65 0.75 0. 090 0. 100 
75% 硅 铁 3 75 一 3 = 
0 料 比 从 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
巴西 生铁 50 1. 95 1.28 0. 33 0. 038 0.013 
乙 级 回炉 铁 50 1.70 0. 82 0. 37 0. 045 0. 050 
75% 硅 铁 0.3 一 0.23 = 二 一 
合 计 3. 65 2.33 0.70 0. 083 0. 063 
炉 内 熔化 增 减 0 -0.35 -0. 14 0 +0.031 
熔化 后 铁 液 3. 65 1.98 0.56 0. 083 0. 094 
注 : 1. 采用 单 风 箱 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 基 本 不 变 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 
20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 509%2 。 
2. 炉 前 采用 三 角 试 片 检 验 断 口 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 ， 浇 注 $830mm 
昼 试 棒 抽 查 抗 拉 强 度 和 化 学 成 分 。 
3. 检测 结果 : 


化 学 成 分 (% 
力学 性 能 : 抗 
4. 各 成 分 含量 和 配 粮 
5. 本 配料 还 适用 








立 强 度 为 15 














于 其 


一 


7MPa。 


比例 皆 指 质量 分 数 。 
他 食品 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 铸件 。 


) : C3.62, Sil.91, Mn0.56, PO.078, S0.095; 
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配料 实例 56 表 1.1-56 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 大 墙 板 ( 纺 织 机 械 类 毛纺 机 械 零 件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1900mm x 110mm x2380mm ,主要 壁 厚 为 15mm, 铸 件 面积 大 , 壁 
铸件 特点 | 薄 , 为 板 状 结构 ,毛重 为 725kg。 采 用 温 型 铸造 。 严 防 铸 件 变形 ,铸件 需 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 : 
成 分 (多 C3. 40 ~3.70 ，Sil. 90 ~2. 40，Mn0. 60 ~1.00, P<0.20, S<0.15 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
访 料 名 称 
C Si Mn P S 
巴西 生铁 4.33 2.31 0.70 0. 080 0. 020 
回炉 铁 3.5 2.0 0.70 0. 080 0. 100 
浇 冒 3.5 2.0 0.70 0. 080 0. 100 
软 废钢 0.3 0.3 0.5 0. 050 0. 050 
生铁 团 3.4 1.8 0.6 0. 100 0. 050 
熟 铁 团 0.4 0.3 0.5 0. 050 0. 050 
75% 硅 铁 = 75 一 一 一 
70% 镭 铁 一 70 三 一 
中 配 和 人 计算 成 分 〈(%% ) 
炉料 名 称 Da 
(%) C Si Mn P S 
巴西 生铁 35 1.52 0. 80 0. 25 0. 030 0. 007 
回炉 铁 25 0. 86 0. 50 0. 18 0. 020 0. 003 
浇 冒 20 0.70 0. 40 0. 14 0. 016 0. 020 
软 废钢 10 0.03 0.03 0. 05 0.010 0.010 
生铁 团 6 0. 20 0. 10 0. 04 0. 006 0. 030 
熟 铁 团 4 0. 02 0. 02 0. 02 0. 002 0. 002 
75% 硅 铁 1.2 一 0.90 二 E 
70% 锰 铁 0.4 = ec 0. 28 名 二 
合 计 3.33 2.75 0. 96 0. 084 0. 072 
炉 内 熔化 增 减 +0. 17 -0.55 -0. 19 0 +0. 040 
( 原 铁 液 ) 3.50 2. 20 0.77 0. 084 0. 112 
炉 外 孕育 吸收 ( 按 需 要 定 ) 
孕育 后 铁 液 3. 50 2. 20 0.77 0. 084 0. 112 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 SVn， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 20% 、 
锰 烧 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 60% 。 
2. 炉 前 控制 三 角 试 片 白 口 宽度 为 0~2mm， 铁 液 硬 了 用 75% 硅 铁 调 软 ， 炉 外 孕育 吸 























收 率 为 60% 。 
3. 厚度 大 于 5mm 的 废钢 为 硬 废钢 。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 67 ，Si2. 41 ，Mn0. 57 ，S0. 099 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 180MPa。 
各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 首 质 量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 棉纺 机 械 中 的 双 层 墙 板 、 铁 泡 箱 等 铸件 。 























































































































































































































































































































. S2 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 57 表 1.1-57 HT150 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 中 车 架 织 机 械 类 粗 纱 机 零件 ) 
人 545mm x 80mm x 945mm , 主要 壁 厚 为 10mm ,铸件 为 板 形 支架 
铸件 特点 | 结构 ,毛重 为 38. 2kg ,两 面 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 求 进 行 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT150 
合金 控制 
成 分 (%) C3.3 ~3.5,Si2.0 ~2.5,Mn0.6 ~0.9,P0.1~0.2,S<0.12,CE4.0~4.3 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
访 料 名 称 
C Si Mn pp S 
本 溪 生 4.20 1.40 0. 65 0. 067 0. 030 
巴西 生 4. 10 2. 00 0.72 0. 098 0. 030 
普通 废 机 铁 3. 50 1.90 0.75 0. 147 0. 100 
废 钢 0. 30 0. 20 0. 40 0. 050 0. 050 
生铁 居 压 块 2. 00 1.00 0.50 0. 080 0. 100 
75% 硅 铁 = 75 = 二 
60% 鳃 铁 四 一 60 3 Ee 
机 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 | 
(%) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 20 0. 84 0.28 0. 13 0.013 0. 006 
巴西 生 名 30 1.23 0. 60 0.21 0. 029 0. 009 
普通 废 机 铁 | 32.5 1. 12 0.61 0. 24 0. 047 0. 032 
废 钢 6. 25 0. 02 0.01 0. 02 0. 003 0. 003 
生铁 居 压 块 | 11. 25 0. 24 0. 12 0. 06 0. 009 0.012 
75% 硅 铁 1.1 一 0. 83 本 本 一 本 
60% 鳃 铁 0. 62 一 一 0. 37 一 
合 计 3.45 2.45 1.03 0. 101 0. 062 
炉 内 熔化 增 减 +0. 10 -0.37 —0.21 0 +0.031 
熔化 后 铁 液 3. 55 2.08 0. 82 0. 101 0. 093 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 水 冷 冷 风 冲 天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 增 加 3% 、 硅 烧 损 
15% 、 镭 烧 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 50% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 来 控制 铁 液 成 分 。 用 75% 硅 铁 或 60% 镭 铁 ， 
粒度 为 2 ~5mm， 在 铁 液 包 内 调整 铁 液 的 三 角 白 口 大 小 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ): C3.4，Si2. 1，Mn0.9，P0. 11，S0. 068; 
力学 性 能 ， 抗 拉 强 度 为 189MPa， 抗 村 强度 为 384MPa， 硬 度 为 207HBW; 
金 相 组 织 : A 型 +E 型 石墨 ， 长 度 25mm， 基 体 为 85% (体积 分 数 ) 珠光 体 ， 其 
余 为 铁 素 体 ， 共 唱 团 300 个 /cm? 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 槽 简 机 和 粗 纱 机 中 的 小 带 轮 、 小 牙 轮 等 铸件 。 
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3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : 
力学 1 生 铺 : 
金 相 组 织 





4. 各 成 分 含量 
5. 本 配料 还 适 月 


















































配料 实例 58 表 1.1-58 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 车 面 (纺织 机 械 类 粗 纱 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 2298mm x 170mm x 65mm ， 主 要 壁 厚 为 10mm， 铸 件 为 狭长 槽 
铸件 特点 | 形 结构 ， 毛 重 为 89. 3kg， 六 面 全 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 求 进行 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
C3.3 ~3.5, Sil.9~2.3, Mn0.7~0.9, P0.1~0.2, S<0.12, CE4.0~4.3 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
访 料 名 称 
Si Mn S P 
宣化 生铁 1. 35 0.98 0. 040 0. 147 
巴西 生铁 2. 92 0.77 0. 035 0. 096 
普通 废 机 铁 2.21 0.91 0.091 0. 146 
生铁 导 压 块 1.1 0.5 0.010 0. 123 
废 钢 0.4 0.6 0. 05 0.05 
75% 硅 铁 75 = 
60% 锰 铁 一 60 一 
i 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn S P 
宣化 生铁 25 1. 07 0. 337 0. 24 0.01 0. 036 
巴西 生铁 22.5 0.78 0. 65 0. 17 0. 007 0.021 
普通 废 机 铁 | 32.5 1.13 0.718 0. 29 0. 029 0. 047 
生铁 悄 压 块 10 0. 22 0.11 0.05 0. 001 0. 0123 
废 钢 10 0.02 0. 04 0. 06 0. 005 0. 005 
75% 硅 铁 0.75 一 0. 56 = 一 
60% 锰 铁 0.5 一 E 0.3 Es: Es 
合 计 3. 22 2.41 1. 11 0. 052 0. 121 
炉 内 熔化 增 减 +0. 096 -0.36 -0.22 +0.026 0 
熔化 后 铁 液 3.316 2. 05 0. 89 0. 078 0. 121 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 内 水 冷 冷 风 冲 天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 增 加 3% 、 硅 烧 
损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 50% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 来 控制 铁 液 成 分 。 用 75% 硅 铁 或 60% 锰 铁 ， 
粒度 为 2 ~5mm， 在 铁 液 包 内 调整 铁 液 的 三 角 白 口 大 小 。 




















C3.4, Si2. 1, Mn0.9, PO.11, S0.068; 





抗 拉 强度 为 189MPa， 抗 弯 强 度 为 384MPa， 硬 度 为 207HBW ; 

A 型 + 了 型 石墨 ， 长 度 为 25hm， 基 体 为 853% (体积 分 数 ) 珠光 体 ， 
K 余 为 铁 素 体 ， 共 晶 团 300 个 /cm?。 

和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 

于 槽 简 机 和 粗 纱 机 中 的 小 带 轮 、 小 牙 轮 等 铸件 。 





























































































































































































































. S4 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 59 表 1.1-59 HT150 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 前 车 面 (纺织 机 械 类 卷 纬 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1047mm x75mm x 57mm, 主要 壁 厚 为 gmm, 铸件 为 槽 形 结构 ， 
铸件 特点 | 毛重 为 11.4kg。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 求 进行 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT150 
合金 控制 8 i 
成 分 (% ) C3.3 ~3.7,Si2.1 ~2.5,Mn0.5 ~0.8,P<0.15,S=<0.15 
配 料 
金属 炉料 量 /kg 层 
局 Ey 球 | 工 | 向 
本 ~ S 3 法 曙 ) 
县 | 钊 | ”| 伏 | 委 | 条 | | | 疾 | 侨 | | 县 | 看 
/kg 让 9 9 7 0% 06 i /kg 量 
和 堆 | 护 | 六 | 护 | 铁 | 钢 |5%)|(60%)| 局 
400 200 | 一 | 一 | 一 |1100 | 65 15 .5 1 20 34 2 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
和 Si Mn 下 3 
Z14 本 钢 生 铁 4.15 1.55 0.61 0. 068 0.046 
机 铁 .30 2.16 0. 88 0. 059 0. 092 
废 钢 0.16 0.24 0.39 0.026 0. 020 
硅 铁 一 74. 2 三 本 < 
锰 ， 铁 一 一 60 一 一 
注 : 1. 采 有 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 来 控制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 
3. 检测 结果 ; 


化 学 成 分 (% ) : C3. 52，Si2. 38 ，Mn0. 66 ，P0. 098 ，S0. 069 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 59MPa， 硬 度 为 187HBW。 


















































4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
es eh bo tnd te lene 如 锭 箱 、 锭 箱 盖 、 机 架 、 
墙 板 、 板 条 、 轴 承 座 、 电 动机 底 轨 、 电 动机 底座 、 带 轮 等 铸件 。 
配料 实例 60 表 1.1-60 HTI150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 机 头 〈 颖 幼 机 类 零件 ) 








铸件 轮廓 尺寸 为 301mm x 190mm x92mm,， 平均 壁 厚 为 6mm， 和 铸件 毛重 为 4kg， 


























铸件 特点 | 加 工 面 较 多 。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 





成 分 (% ) 


C3.65 ~3. 80 ，Si2. 00 ~ 2.35 ，Mn0. 80 ~ 0. 95 ，P0. 13 ~ 0.30，S<0. 12 





























































































































第 1 章 ”有 灰 铸 铁 配料 . SS . 
( 续 ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
浇 口 回炉 铁 3.74 2. 10 0. 82 0. 190 0. 070 
南京 生铁 4. 20 1.25 0.76 0. 300 0. 027 
本 溪 生 铁 4.30 1.35 0.72 0. 050 0. 025 
山西 生铁 3. 00 3. 50 0. 50 0. 250 0. 100 
废 钢 0. 12 0. 03 0.30 0. 060 0. 080 
73% 硅 铁 73 一 一 一 
60% 鳃 铁 = 一 60 至: 一 
这 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
浇 口 回炉 铁 50 1.87 1.05 0.42 0. 005 0. 035 
南京 生铁 7 1.13 0.34 0.21 0. 081 0. 007 
本 溪 生 铁 14 0.60 0. 19 0. 10 0. 007 0. 004 
山西 生铁 7 0.21 0. 25 0. 04 0.018 0. 007 
废 钢 2 0. 00 0. 00 0.01 0. 001 0. 002 
73% 硅 铁 0.9 一 0. 66 二 一 三 
60% 鳃 铁 0.4 2 一 0. 24 二 一 
合 :证 3. 81 2. 49 1. 02 0. 102 0. 055 
炉 内 熔化 增 减 0 -0.37 -0. 15 0 +0. 028 
熔化 后 铁 液 3. 81 2. 12 0. 87 0. 102 0. 083 
注 : 1. 采用 三 排 风 口 热风 冲天 炉 燃 炼 ， 炉 内 碳 不 稳定 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 15% 、 磷 不 
变 、 硫 增加 50% 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 














3. 本 配料 还 适用 于 缝 幼 机 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 其 他 铸件， 如 上 轮 套 简 : 前 轴 套 、 
摆 轴 、 绕 线索 、 绕 线 轴 架 、 绕 线 轮 、 牙 义 、 边 脚 、 
方 架 、 下 带 轮 、 传 动 带 扳手 、 衣 挡 、 踏 脚板 、 小 连 杆 、 压 杆 导 架 、 摇 杆 轴承 壳 、 
台 板 主 头 、 送 布 轴 、 大 连 杆 、 边 脚 小 轮 、 播 板 锭 





离合 螺钉 、 底 板 、 牙 架 、 梭 床 、 








台 牙 曲柄 、 送 布 曲柄 、 针 距 座 、 














链 、 摇 板 等 铸件 。 
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配料 实例 61 表 1.1-61 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 支点 架 (衡器 类 ZGT-50 型 地 中 衔 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 350mm x200mm x550mm， 主 要 壁 厚 为 30mm， 和 铸件 为 倒 柱 形 
铸件 特点 | 结构 ， 毛 重 为 38kg。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 ;HT150 
C3.4 ~3.6, Sil.9~2.1, Mn0.6~0.8, P<0.2, S<0.12 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
徐 钢 生铁 4. 05 1.61 0.38 0. 063 0. 035 
回炉 铁 3.56 2. 02 0.75 0. 070 0. 065 
废 钢 0.45 0.30 0.50 0. 030 0. 020 
75% 硅 铁 二 75 一 一 : 二 
70% 锰 铁 Ss 一 70 一 一 : 
i 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
徐 钢 生铁 55 2.23 0. 89 0.21 0. 035 0. 019 
回炉 铁 30 1.07 0. 61 0. 22 0. 021 0. 019 
废 钢 15 0. 07 0. 05 0. 07 0. 005 0. 003 
75% 硅 铁 1. 07 一 0. 80 一 一 一 
70% 锰 铁 0.5 = 二 0.35 一 二 
合 计 3.37 2. 35 0. 85 0. 061 0.041 
炉 内 熔化 增 减 +0.17 -0.35 -0.17 0 +0.031 
熔化 后 铁 液 3.54 2. 00 0. 68 0. 061 0. 072 
注 : 1. 采用 多 排 小 风口 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 
磷 不 变 、 硫 增加 75% 。 














. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 必 要 时 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 

3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 59 ，Si2. 03 ，Mn0. 68 ，P0. 067 ，S0. 066 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 163MPa， 抗 弯 强 度 为 345MPa， 硬 度 为 190HBW。 

. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

. 本 配料 还 适用 于 衡器 产品 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 刀 承 架 、 承 重 架 、 轮 架 、 底 座 、 
立柱 、 主 杆 、 横 梁 执 等 铸件 。 
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配料 实例 62 表 1.1-62 HT150 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | 炉 门 (冶金 机 械 类 加 热 炉 零 件 ) 
铸件 轮 廊 尺寸 为 1880mm x1500mm x 420mm， 主 要 壁 厚 为 25mm， 和 铸件 为 球面 
铸件 特点 | 多 肋 条 结构 ， 毛 重 为 900kg。 采 用 干 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 :HT150 
合金 控制 人 
成 分 (% ) C3.5, Si2.0, Mn0.6, P<0.12, S<0.12 
配 料 
炉料 量 生铁 回炉 铁 废钢 硅 铁 镭 铁 其 他 | 石灰 石 | 焦炭 
/kg 120 150 30 3 1.5 = 12 30 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
哪 钢 生 铁 4.00 1. 60 0. 26 0. 120 0. 050 
回炉 铁 3. 50 2.00 0. 60 0. 120 0. 120 
废 钢 0. 25 0.30 0.50 0. 040 0. 040 
硅 铁 一 75 到 到 二 
锰 铁 一 一 64 一 一 
注 : 1. 采用 多 排 小 风口 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 硅 烧 损 15% 、 锰 
烧 损 20% 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 63 表 1.1-63 ”HT150 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | 游 动 环 (矿山 机 械 类 干燥 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 82688mm x 168mm， 主 要 壁 厚 为 170mm， 铸 件 为 环形 结构 ， 
铸件 特点 | 毛重 为 980kg， 全 部 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT150 
Bt C3.4~3.7, Si2.0~2.4, Mn0.5 ~0.7, P<0.2, S<1 
配 料 
于 % ) 
批 料 C Si ee P S 
炉料 名 称 亿 例 | 质量 
上 | 人 二 | 含量 | 配 和 | 含量 | 配 和 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 
(%)| /kg 
水 钢 Z18 
新 生铁 35 |140 | 4.3 | 1.5 |1.69 |0.59 | 0.8 |0.28 |0.086| 0.03 |0.028|0.001 
废 钢 | 15 | 60 |0.45 |0.068 











回炉 铁 

















50 |200 |3.4 117 |1.7 10.85 |0.65 |0.33 |0.12 | 0.6 |0.06 | 0.03 
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( 续 ) 
配 料 
主要 元 素 含量 (% 
批 料 2 
C Si Mn P S 
入 料 名 称 [向 | 质量 
(A 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 和 人 
0 2 
人 硅 铁 We As 一 一 了 0. 94 
镭 铁 10.25| 1 0. 18 
答 计 本 2.38 0.79 0. 63 0. 031 
烧 损 +12% 一 12% —18% +0% +50% 
计算 成 分 3.66 2.09 0.65 0. 63 0. 047 
分 析 成 分 57 1 0.58 0. 086 0.055 
注 : 1. 采用 三 排 风 口 曲线 炉膛 炉 胆 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 开 渣 操作 ， 熔 化 率 为 3WVh， 出 铁 温 度 
>1470*C， 炉 内 碳 增加 12% 、 硅 烧 损 12% 、 锰 烧 损 18% 、 磷 不 变 、 硫 增加 50% 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
































































































































3. 本 配料 还 适用 于 矿山 机 械 中 的 小 件 及 小 砂 箱 、 压 铁 等 。 
配料 实例 64 表 1.1-64 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 轴承 盖 (煤矿 机 械 类 150 型 输送 机 零件 ) 
侍 件 特点 铸件 轮廓 尺寸 为 265mm x72mm， 形 状 简 单 ， 强 度 要 求 低 
A 要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 C3.2~3.5, Sil.9 ~2.3, Mn0.5 ~0.8, P<0.2, S<0.15 
成 分 (%) ee ips We Ph Ha Dm EU 
配 料 
A 元 素 含量 (% ) 
比例 (% )| 质量 /kg | 炉料 配料 炉料 配料 炉料 | 配料 
元 素 增 减 量 一 一 +0.2 一 一 0.2 一 0. 25 一 
铁 液 要 求 成 分 一 3.4 一 2.0 二 0.7 本 
炉料 要 求 成 分 = 二 一 3.2 = 一 2 5 0. 93 es 
0 总 66.7 200 4.15 2 1. 45 0. 97 0. 76 0.51 
炉 生铁 
料 机 铁 3 100 3.1 1.03 1.5 0.5 0.9 0.3 
总 计 100 300 = 3.8 一 1. 47 一 0. 81 
与 炉料 之 差 +0.6 ER pe hk -0.12 
铁合金 炉 
后 加 入 量 75SiFe 3kg/ 批 
注 : 1. 采用 三 排 风 口 曲线 炉膛 冷风 冲天 炉 熔 炼 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
rt ne 0 








，6M 一 MX 创 煤 机 轴承 盖 、 阀 盖 、 外 壳 等 铸件 。 
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配料 实例 65 表 1.1-65 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 右 分 配 头 体 ( 煤 矿 机 械 类 PC116 一 2 过 滤 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 724mm x400mm x 200mm， 主 要 壁 厚 为 20mm， 和 铸件 为 管状 
铸件 特点 ”| 三 通 形 结构 ， 毛 重 为 91kg， 端 面 及 内 孔 加 工 。 采 用 干 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 
、 C3.3 ~3.5，Si2.0~2.4，Mn0.5~0.8，P<0.2，S<0.12 
成 分 (%) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
水 钢 Z15 生铁 4.20 1. 60 1. 10 0. 070 0. 020 
普通 回炉 铁 3.10 1. 60 0. 80 0. 100 0. 100 
废 钢 0. 42 0. 30 0. 50 0. 050 0. 040 
75% 硅 铁 二 75 一 一 
a 配料 比例 配 入 计算 成 分 (%) 
(%) C Si Mn P S 
水 钢 Z15 生铁 | ”40 1. 68 0. 64 0. 44 0. 028 0. 008 
普通 回炉 铁 55 1.71 0. 88 0. 44 0. 055 0. 055 
废 钢 5 0. 02 0. 02 0.03 0. 025 0. 002 
75% 硅 铁 0.5 一 0. 38 一 一 一 
往 ，- 证 3. 41 1. 92 0.91 0. 108 0. 065 
炉 内 熔化 增 减 0 0 一 0. 09 0 0 
熔化 后 铁 液 3. 41 1. 92 0. 82 0. 108 0. 065 
注 : 1. 采用 0.5t 工 频 感 应 电炉 熔炼 ， 炉 内 碳 、 硅 、 磷 、 硫 基本 不 变 ， 锰 烧 损 10% 。 
2. 该 牌号 较 低 ， 炉 外 不 孕育 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 句 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 66 表 1.1-66 HTI150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 闷 盖 (起重机 械 类 10t、15t、20t 桥 式 双 梁 起 重 机 零件 ) 





铸件 轮廓 尺寸 为 $250mm x48. 5mm， 主 要 壁 厚 为 10mm， 铸 件 为 帽 形 结构 ， 毛 
铸件 特点 | 重 为 5. 5Skg， 部 分 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 














合金 控制 


成 分 (% ) 





C3.3 ~3.6, Si2.0~2.3, Mn0.5~0.7, P<0.2, S<0.12 






































































































































.60 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
配 料 
| 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
中 卫生 铁 3.77 2. 50 0.21 0. 180 0. 038 
本 厂 回炉 铁 3. 30 2. 00 0.70 <0.150 <0. 120 
废 钢 0.40 0.30 0. 40 0. 030 0. 030 
68% 硅 铁 二 68 一 一 一 
70% 锰 铁 一 70 一 一 
将 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
中 卫生 铁 60 2. 26 1.50 0. 13 0. 108 0. 023 
本 厂 回炉 铁 30 0. 99 0. 60 0.21 0. 045 0. 036 
废 钢 10 0. 04 0.03 0. 04 0. 003 0. 003 
68% 硅 铁 0. 67 一 0. 46 二 = 
70% 锰 铁 0.6 一 一 0. 42 Ea 区 
合 计 3. 29 2. 59 0. 80 0. 156 0. 062 
炉 内 熔化 增 减 +0. 16 —0.39 -0.20 0 +0. 062 
熔化 后 铁 液 3. 45 2.20 0. 60 0. 156 0. 124 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 增加 5% ~8% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 
25% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检 验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 锰 铁 或 75% 硅 铁 调整 铁 液 
软 硬 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.41，Si2. 28 ，Mn0. 62 ，P0. 15 ，S0. 11 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 172MPa。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 起 重 机 械 中 要 求 灰 铸 铁 HT150 的 不 同 规格 的 闷 盖 、 通 盖 、 制 动 
瓦 、 滑 轮 、 制 动机 座 、 轴 承 座 、 轴 承 盖 、 集 线 拖 及 套 类 等 铸件 。 
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配料 实例 67 表 1.1-67 HT1s0 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 平衡 重 (运输 机 械 类 CPQ3 又 车 零件 ) 
铸件 轮 廊 尺寸 为 740mm x 1250mm x 880mm ， 最 厚 断 面 尺 寸 为 430mm x 270mm， 
铸件 为 厚 壁 实体 结构 ， 毛 重 为 1770kg， 全 部 不 加 工 。 该 铸件 装 在 又 车 尾部 起 平衡 
铸件 特点 | 货物 重力 所 产生 的 倾覆 力矩 ， 保 持 又 车 纵向 稳定 的 作用 。 对 其 外 观 、 本 身 质量 及 
主要 尺寸 有 较 高 要 求 。 而 对 力学 性 能 则 要 求 不 高 。 采 用 Z2520 造型 机 干 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 
C3.40 ~3.80，Sil. 60 ~2.20，Mn0.40 ~0.70, P<0.15, S<0.15 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
再 生铁 3.77 2. 24 0.51 0. 048 0. 123 
废 机 铁 3.5 2 0.5 0.1 0.1 
料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
再 生铁 40 1.50 0. 90 0. 20 0. 02 0. 049 
废 机 铁 60 2. 10 1.20 0. 30 0.06 0.06 
合 计 3.60 2. 10 0. 50 0. 08 0. 109 
炉 内 熔化 增 减 +0.18 —0.315 -0.1 0 +0.044 
原 铁 液 3.78 1.785 0.4 0. 08 0. 153 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 24 = 之 
孕育 后 铁 液 3.78 2. 03 0.4 0. 08 0. 153 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 
磷 不 变 、 硫 增加 40% 。 
2. 炉 外 孕育 : 100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0.4kg， 吸 收 率 为 80% 。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.78 ，S2. 15 ，Mn0. 415 ，P0. 076 ，S0. 113; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 130MPa， 硬 度 为 164HBW。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 机 床 底座 和 炼 钢 炉 重 锤 等 要 求 灰 铸铁 HT150 的 铸件 。 如 遇 铸 件 结 
构 复 杂 ， 断 面 变化 大 的 灰 铸 铁 HT150 铸件 时 ， 要 注意 防止 因 铸 造 应 力 大 于 铸件 金 














属 抗 拉 强 度 而 引起 











除 之 。 














的 裂纹 缺陷 。 可 采取 把 碳 当 量 控制 在 3.9% ~4.1% ， 浇 注 温度 
在 1250°C 以 下 ， 用 热 铁 液 点 冒 口 ， 延 缓 打 箱 时 间 ， 增 加 型 砂 退 让 性 等 工艺 措施 消 








62 ， 铸造 合金 配料 速 查 手 册 






















































































































































































配料 实例 68 表 1.1-68 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 机 座 (运输 机 械 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 730mm x 660mm x 130mm， 铸 件 为 工 形 铸件 结构 ， 毛 重 为 
铸件 特点 |84kg， 主 要 壁 厚 为 20mm, 工 形 两 直角 面 及 孔 要 求 加 工 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸 铁 牌 号 : HT150 
合金 控制 
C3.4 ~3.8, Sil.7~2.2, Mn0.45 ~0.6, P<0.2, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4.11 1.02 0. 65 0.019 0. 030 
海光 再 生铁 3. 80 2. 90 0. 46 0.017 0. 060 
回炉 铁 3. 50 1.70 0. 60 0. 100 0. 100 
废 钢 0. 40 0. 20 0. 40 0. 060 0. 050 
人 硅 铁 四 9 和 be 
已 料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 | 44. 13 1.81 0. 45 0. 29 0. 008 0.013 
海光 再 生铁 20 0.76 0.58 0. 09 0. 003 0.012 
回炉 铁 28.6 1.00 0. 49 0. 17 0. 029 0. 029 
废 钢 6. 27 0.03 0.01 0. 03 0. 004 0. 003 
硅 铁 = 0.75 一 Es 
合 计 3. 60 2.28 0.58 0. 044 0. 057 
炉 内 熔化 增 减 0 —0.34 —0.09 0 +0.057 
熔化 后 铁 液 3. 60 1. 94 0. 49 0. 044 0. 114 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :三 排 小 风口 曲线 炉膛 冲 天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 15% 、 锰 增加 15% 、 





硫 增加 100% 、 碳 为 1. 8 +0.5 xwcn、 磷 不 变 。 

. 炉 外 不 孕育 。 

当量 (质量 分 数 ,% ) =4.26 (要 求 碳 当量 为 4.2~4.4)。 

. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

. 本 配料 还 适用 于 运输 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 通 闽 盖 、 滑 轮 、 链 轮 ， 中 小 型 减 
速 箱 座 、 箱 状 、 轴 套 、 重 锤 块 等 铸件 。 
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配料 实例 69 表 1.1-69 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 托 辊 轴承 座 (运输 机 械 类 皮带 运输 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $83mm x55mm， 主 要 辟 厚 为 6. 5mm， 和 铸件 为 轴 套 状 结构 ， 毛 
铸件 特点 | 重 为 1kg， 全 部 加 工 。 采 用 湿 型 脱 箱 造型 ， 不 允许 有 白 口 或 麻 口 。 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 C3.3 ~3.6, Si2.0~2.3, Mn0.5~0.8, P<0.12, S$<0.2 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4.10 1.61 0. 60 0. 070 0. 030 
废 钢 0. 30 0. 40 0.50 0. 040 0. 040 
回炉 铁 3.36 1.30 0.48 0. 085 0. 030 
75% 硅 铁 75 一 ee 
75% 锰 铁 和 一 75 一 
i 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 48 1.97 0.77 0. 29 0. 034 0.014 
废 钢 17 0.05 0.07 0.09 0. 007 0. 007 
回炉 铁 35 1.18 0. 46 0. 17 0. 030 0.014 
75% 硅 铁 1. 88 一 1.41 过- 一 
75% 锰 铁 | 0.28 三 三 0.21 = = 
合 计 3. 20 2.71 0.76 0.071 0. 035 
炉 内 熔化 增 减 +0.32 -0.41 —0.15 0 +0.018 
熔化 后 铁 液 3.52 2.30 0.61 0.071 0. 053 
户 熔炼 ， 熔 化 率 为 2Vh， 炉 内 碳 增 加 10% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 











注 : 1. 采用 两 排 大 间距 冲天 ; 





硫 增 加 50% 。 























烧 损 20% 、 磷 不 变 、 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 
液 。 
3. 检测 结果 : 


化 学 成 分 ( % ) : 














力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 175MPa。 


4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 





5. 本 配料 还 适用 了 


简 、 滑 轮 、 挡 垫 、 槽 轮 等 铸件 。 


F 运 输 机 械 中 要 求 灰 铸 铁 HT150 的 








C3.41, Si2. 14, Mn0.59, PO.107, S0.024; 


尾 轮 、 压 盘 、 轴 承 盖 


白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 在 铁 液 包 内 调 软 铁 
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配料 实例 70 表 1.1-70 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 平衡 重 (运输 机 械 类 叉车 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1250mm x 880mm x750mm ， 铸 件 为 长 方 体 曲面 结构 ， 毛 重 为 
铸件 特点 |1750kg， 主 要 壁 厚 为 230mm， 全 部 不 加 工 。 采 用 干 型 造型 。 铸 件 不 要 求 热处理 
要 求 铸 铁 牌 号 : HT150 
合金 控制 C3.5 ~3.7, Sil.8 ~2.2, Mn0.5 ~0.6, P<0.12, S<0.12 
成 分 (%) 3.5 ~3.7, Sil.8 ~2.2, Mn0.5 ~0.6, P<0.12, S<0. 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
访 料 名 称 
C Si Mn p SS 
巴西 生铁 3. 89 2. 83 0.70 0. 088 0.010 
回炉 铁 3. 45 1. 65 0. 80 0. 070 0. 080 
75% 硅 铁 一 75 = 二 RE 
站 配 入 计算 成 分 (% ) 
S| ] 
Re ot 
(%) C Si Mn P S 
巴西 生铁 50 1.94 1. 42 0. 35 0. 044 0. 005 
回炉 铁 50 1.73 0. 83 0. 40 0. 035 0. 040 
75% 硅 铁 0. 25 一 0. 19 一 :一 一 
合 计 3. 67 2. 44 0.75 0. 079 0. 045 
炉 内 熔化 增 减 0 -0.37 —0.15 0 +0.036 
熔化 后 铁 液 3. 67 2.07 0. 60 0. 079 0. 081 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 密 肋 炉 胆 热风 冲天 炉 ， 炉 内 熔化 增 减 率 : 碳 不 变 、 


ww 











硅 烧 损 15% ， 锰 烧 损 20% ， 磷 不 变 ， 硫 增加 80% 。 
炉 外 不 孕育 ,浇注 铁 液 时 ， 视 情况 加 适量 75% 硅 铁 孕育 。 
炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 的 硅 铁 调 软 铁 液 。 




















各 成 分 含量 和 西 


. 本 配料 还 适用 了 























料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
FF 要求 灰 铸 铁 HT150 的 其 他 铸件 。 
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配料 实例 71 表 1.1-71 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 左 ( 右 ) 盖 板 (工程 机 械 类 CT6A 拖 式 铲 运 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $540mm x48mm， 和 铸件 毛重 为 20kg， 壁 厚 为 15mm， 多 数 面 需 
铸件 特点 | 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
C3.2 ~3.5，Si2.0~2.2，Mn0.5~0.8，P<0.2，S<0.12 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 E i E 
本 溪 生 铁 4.30 1. 45 0.61 0.036 0. 049 
回炉 铁 3.50 1.60 0. 80 0. 080 0. 08 
上 废 ” 钢 0.25 0.27 0. 50 0. 045 0. 045 
75% 硅 铁 一 75 一 一 二 
65% 锰 铁 一 一 65 二 = 
炉料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 60 2.58 0. 87 0.37 0. 022 0. 029 
回炉 铁 20 0.70 0. 32 0.16 0. 020 0. 020 
上 废 ” 钢 20 0.05 0.05 0. 10 0.010 0.010 
75% 硅 铁 1 一 0.75 一 三 一 
65% 锰 铁 0.6 和 一 0.4 一 二: 
合 计 3.33 1. 99 1.03 0. 052 0. 059 
炉 内 熔化 增 减 +0. 17 -0.40 -0.26 0 +0. 059 
熔化 后 铁 液 3.5 1.59 0.77 0. 052 0. 118 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 连 续 出 铁 出 酒 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 
碳 增加 5% 、 硅 烧 损 20% 、 鳃 烧 损 25% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 





MD 


. 检测 结果 : 




















化 学 成 分 (% ) : C3.35 ，Sil.9，Mn0. 60，P0. 074 ，S0. 050; 





力学 性 能 : 抗 
. 各 成 分 含量 和 


上 ww 


. 本 配料 还 适 上 





兰 、 轴 套 、】 








拉 强 度 为 179MPa。 
配料 比例 沸 指 质量 分 数 。 
于 各 类 工程 机 械 中 要 求 灰 铸 铁 HT150 的 左 〈 右 ) 气 室 、 清 洗 盖 、 法 

















箱 盖 等 铸件 。 
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配料 实例 72 表 1.1-72 HT150 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | 大 带 轮 〈 建 材 机 械 类 破碎 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $867mm x202mm， 和 铸件 为 轮 形 结构 ， 毛 重 为 700kg， 主 要 壁 
铸件 特点 | 厚 为 95mm。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 退 火 处 理 
要 求 铸 铁 牌 号 : HT150 
合金 控制 
C3.20 ~3. 60，Sil.70 ~2.10, Mn0.70~1.00, P<0.20, S<0.15 
成 分 (% ) 
配 料 
、 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4.20 1.75 1.05 0. 050 0. 020 
回炉 铁 1 3. 40 1.90 0. 90 0. 060 0. 100 
废 钢 0. 20 0.30 0.6 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 一 75 一 
65% 锰 铁 四 一 65 = ee 
料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 60 2. 52 1.05 0. 63 0. 030 0.012 
回炉 铁 1 20 0. 68 0.38 0. 18 0. 012 0. 020 
废 钢 20 0. 04 0. 06 0. 12 0. 004 0. 004 
75% 硅 铁 1.0 一 0.75 三 = 过 
65% 锰 铁 0.3 人 一 0. 20 = 二 
合 计 3.24 2. 24 1. 13 0. 046 0. 036 
炉 内 熔化 增 减 +0.19 —0.34 —0.23 0 +0.036 
熔化 后 铁 液 3. 43 1.90 0. 90 0. 046 0. 072 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 增加 6% 、 硅 烧 损 15% 、 
锰 烧 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 

































































4. 本 配料 还 适用 于 建材 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 过 渡 渔 子 、 法 兰 盘 等 铸件 。 
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配料 实例 73 表 1.1-73 ”HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 机 座 (发 电机 类 50kW 发 电机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 600mm x 400mm x 555mm， 铸 件 为 圆 简 形 结构 ， 毛 重 为 
钛 件 特点 100kg， 主 要 壁 厚 为 gmm， 内 部 有 8 根 肋 ， 两 端 和 地 脚下 平面 处 加 工 。 采 用 湿 型 
” 铸造。 铸件 要 求 低温 退火 处 理 
要 求 铸铁 牌号 ; HT150 
合金 控制 
C3.0 ~3.6, Sil.8~2.3, Mn0.4~0.9, P<0.15, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn 下 S 
安阳 生铁 3. 92 2.41 0. 15 0. 133 0. 009 
回炉 铁 3.30 1.90 0.70 0. 120 0. 120 
废 钢 0. 12 0.21 0.37 0. 040 0. 055 
硅 铁 一 65.9 一 一 一 
锰 ， 铁 = 一 59.3 Es 
pe 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn 了 S 
安阳 生铁 42 1.64 1.01 0. 06 0. 050 0. 004 
回炉 铁 50 1.65 0. 95 0. 35 0. 060 0. 060 
废 钢 8 0. 00 0.01 0. 02 0. 003 0. 004 
硅 铁 0. 625 一 0.42 2 三 2 
锰 。 铁 0.75 2 加 0. 44 = 一 
合 计 3.29 2.39 0. 87 0. 113 0. 068 
炉 内 熔化 增 减 0 -0.47 -0.22 0 +0. 068 
熔化 后 铁 液 3.29 1. 92 0. 65 0. 113 0. 136 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 四 排 小 风口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3WVh， 炉 内 硅 烧 损 20% 、 锰 
烧 损 25% 、 硫 增加 100% 、 碳 基本 不 变 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 白 口 宽 度 控制 在 1.5 ~2.5mm。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (%): C3. 38 ，Si2. 02 ，Mn0. 68 ，P0. 108 ，S0. 143 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 50kW 发 电机 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 轴承 盖 、 轴 承 座 、 出 线 盒 盖 、 
出 线 盒 座 以 及 5kW 和 7.5kW 发 电机 组 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 各 种 铸件 。 但 炉 前 ， 
为 了 防止 铁 液 过 硬 或 铸件 出 现 白 口 ， 需 在 100kg 铁 液 内 ， 加 入 0.1~0.3kg (质量 
分 数 ) 的 65. 9% 硅 铁 粉 ， 吸 收 率 大 约 70% ， 不 必 进 行 计算 。 





.68 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 74 表 1.1-74 HT1S0 的 灰 铸 铁 配 料 


铸件 名 称 | ”出线 盒 盖 〈 发 电机 类 零件 ) 









































FE 尺寸 为 260mm x 23Smm x 90mm， 主 要 壁 厚 为 gmm， 铸 件 为 盒 形 结 


铸件 特点 | 构 ， 毛 重 为 6kg， 只 有 一 面 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 求 进行 低温 退火 处 理 




















要 求 铸铁 牌号 : HT150 












































































































































合金 控制 ; 
C3.20 ~3.50, Sil. 80 ~2. 40，Mn0. 50 ~0. 80, P<0.20, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
. 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
江津 生铁 3. 66 2. 57 0. 24 0. 188 0. 033 
回炉 铁 3.50 2. 00 0. 80 0. 178 0. 110 
废钢 0. 15 0.35 0.50 0.026 0.019 
75% 硅 铁 3 75 一 = 2 
65% 锰 铁 一 二 65 一 一 
配料 比例 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 网 
(%) C Si Mn P S 
江津 生铁 60 2. 20 1. 54 0. 14 0. 113 0. 020 
回炉 铁 30 1.05 0. 60 0. 24 0. 053 0. 033 
废 钢 10 0.02 0. 04 0.05 0. 003 0. 002 
75% 硅 铁 0.33 一 0.25 es 二 EE 
65% 镭 铁 0. 67 二 二 0. 44 a 
合 计 3. 27 2. 43 0. 87 0. 169 0. 055 
炉 内 熔化 增 减 +0.33 -0.06 —0.08 0 +0. 053 
熔化 后 铁 液 3. 60 2.37 0.79 0. 169 0. 108 
注 : 1. 采用 三 排 风 口 热 风 冲 天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 增加 10% 、 硅 烧 损 4% 、 锰 烧 损 10% 、 磷 
不 变 、 硫 增加 96% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 67% 硅 铁 调 软 铁 液 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ): C3.59，Si2.36，Mn0. 79 ，P0. 204 ，S0. 108 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 160MPa， 硬 度 为 174HBW 。 








4. 各 成 分 含量 
5. 本 配料 还 适 

















和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 





用 于 发 电机 配件 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 集 电 环 套 简 、 

















不 下 盖 及 只 





他 型 号 的 出 线 盒 座 、 





出 线 盒 盖 等 铸件 。 
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昌 机 端 益 、 轴 



































































































































第 1 章 ” 灰 铸铁 配料 . 69 . 
配料 实例 7S 表 1.1-75 ”HTI150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 蜗轮 盖 〈 汽 轮机 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1035mm x 1025mm x 422mm， 和 铸件 为 箱 形 结构 ， 毛 重 为 
铸件 特点 |680kg， 主 要 壁 厚 为 35mm。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 需 经 喷 砂 处 理 和 去 应 力 退 火 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 
C3.4 ~3.6, Sil.9~2.2, Mn0.6~0.9, P<0.2, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
金属 炉料 量 /人 
层 铁 量 多 层 焦 量 | 石灰 石 量 
Z15 本 溪 
‘kg yj 生铁 | 四 炉料 | 废 钢 | 77% 硅 铁 | 63% 鳃 铁 | “kg | 《ee 
莽 [ 生 多 
500 300 200 二 (加 1.27%)K 加 0.44%) 60 18 
6.4 D9 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5.5tVh， 炉 内 碳 烧 损 6% 、 
硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 50% 。 
2. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.79，Si2. 24，Mn0. 72，P0. 065 ，S0. 126 。 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 155MPa， 抗 弯 强 度 为 316MPa， 拨 度 为 3.3mm， 硬 度 为 
149HBW。 
配料 实例 76 表 1.1-76 HT1s0 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 支架 〈 汽 轮机 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 294mm x 244mm x333mm， 各 部 分 壁 厚 较 均匀 ， 主 要 壁 厚 为 
铸件 特点 |56mm， 铸 件 为 支架 类 结构 ， 毛 重 为 55kg。 采 用 王 型 铸造 
要 求 铸 铁 牌 号 : HT150 
合金 控制 
C3.0 ~3.5, Sil.5~2.6, Mn0.4~0.8, P<0.4, S<0.13 
成 分 (% ) 
配 料 
. 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
巴西 生铁 3. 90 2. 20 0. 65 0. 080 0. 020 
普通 回炉 铁 3.30 1.90 0. 66 0. 080 0. 100 
75% 硅 铁 等 75 一 一 一 
69% 锰 铁 Ee 和 69 一 一 

























































































“70 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
NN 1 O07 
炉料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn 了 S 
巴西 生铁 20 0.78 0. 44 0. 13 0. 016 0. 004 
普通 回炉 铁 80 2. 64 1.52 0. 53 0. 064 0. 080 
75% 硅 铁 0.05 一 0.04 es 一 = 
69% 锰 铁 0.21 = EE 0.14 ee 
合 计 3. 42 2.00 0. 80 0. 080 0. 084 
炉 内 熔化 增 减 +0.09 -0.30 -0.16 0 +0.042 
原 铁 液 3.51 1.70 0. 64 0. 080 0. 126 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 06 一 3 三 
孕育 后 铁 液 3.51 1.76 0. 64 0. 080 0. 126 
注 : 1. 采用 三 排 风 口 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 增加 2. 6% 、 硅 烧 损 15% 、 
锰 烧 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 50% 。 
2. 炉 前 ， 孕 育 处 理 采 用 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0.1% (质量 分 数 )， 吸 收 率 为 85%。 





用 三 

















3. 检测 结果 : 


化 学 成 分 (% ) : C3. 50 ，Sil. 75 ，Mn0. 63 ，P0. 068 ，S0. 011; 


























试 片 检验 白 口 大 小 。 







































































力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 184MPa， 挠 度 为 3mm， 硬 度 为 187HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 汽轮机 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 各 类 法 兰 、 基 架 、 油 动机 壳 体 等 铸 
全 
配料 实例 77 表 1.1-77 HTI150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 进 水 弯 管 〈 水 轮机 类 HL110 一 WJ 一 35 型 水 轮机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 4440mm x 1210mm ， 铸 件 为 管 形 结构 ， 毛 重 为 187. Skg ， 主 要 
铸件 特点 壁 厚 为 18mm， 承 受 静 压力 为 0.6MPa， 法 兰 两 端 加工 。 采 用 干 型 铸造 。 和 铸件 要 
”| 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 
C3.1~3.5, Si2.0~2.4, Mn0.5 ~0.8, P<0.30, S<0.15 
成 分 (% ) 
配 料 
、 炉料 成 分 〈% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
冷水 江 生铁 3. 90 2.09 0. 67 0. 125 0. 015 
普通 回炉 铁 3. 35 2. 15 0. 68 0. 166 0. 046 
75% 硅 铁 = 75 一 一 一 
60% 锰 铁 一 一 60 一 Er 
















































































第 1 章 ” 灰 铸铁 配料 .71 
( 续 ) 
配 料 
0L 料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 | 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
冷水 江 生 铁 30 1.17 0.63 0.20 0. 038 0. 005 
普通 回炉 铁 70 2. 35 1.51 0.48 0.116 0. 032 
75% 硅 铁 0.8 一 0. 60 :一 ee 
69% 镭 铁 0.5 = 二 0.30 一 四 
合 -一 讨 3. 52 2.74 0.98 0. 154 0. 037 
炉 内 熔化 增 减 +0.18 -0.41 -0.20 0 +0.037 
熔化 后 铁 液 3.70 2.33 0.78 0. 154 0. 074 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 卡 腰 式 热 风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 2Xh， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 


2. 检测 结果 : 


化 学 成 分 (% ) : C3. 86 ， 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 
4. 本 配料 还 适用 于 水 轮机 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 轴承 盖 、 调 速 箱 挡 盖 、 引 水 盖 、 回 





席 损 15% 、 锰 烧 损 209 、 





硫 增加 100% 、 


磷 不 变 。 


Si2. 16, Mn0. 53, ，P0. 169 ，S0. 147 。 





质量 分 数 。 




















居 
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配料 实例 78 


善 、 进 # 管 、 作 缩 管 、 


F 轮 、 竖 轴 轴 承 等 铸件 。 

















玉环 、 视 察 孔 盖 等 铸件 。 也 适用 了 




















F 揉 茶 机 中 的 箱 体 上 座 、 





















































































































































表 1.1-78 HTI1S0 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 防 逆 盘 (电动 机 类 深井 电动 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 8163mm x $85mm x 88mm， 和 铸件 为 凸 形 圆 柱 结构 ， 毛 重 为 
铸件 特点 |6kg， 主 要 壁 厚 为 19mm， 除 侧面 外 均 加 工 。 采 用 湿 形 铸造 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
入 人 成 分 | _ 该 铸件 在 深井 电动 机 上 部 ， 承 受 载荷 小 ， 要 求 有 一 定 的 抗 振 性 和 良好 的 切削 
加 工 性 能 。 因 此 ， 控 制 成 分 (% ) : C3.4 ~3.6，Sil.8 ~2.1，Mn0.6 ~0.9, P< 
0.25, S<0. 08 
配 料 
投料 | 投料 主要 元 素 含 量 (% ) 
2 称 | 比例 | 质量 C Si Mn P S 
-| 小 人 
(%)| kg | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 和 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 
Z14 本 溪 44 |220 |3.80 | 1.67 |1.40 10.62 |0.06 0.03 |0.04010.018 10. 033 | 0. 015 
再 生铁 20 | 100 |3.30 |0.66 |2.88 |0.58 |0.51 |0.10 10. 060 10. 012 10. 028 | 0. 006 
本 厂 旧 铁 28 | 140 |3.40 | 0.95 | 1.78 |0.50 |0.63 |0.18 |0.159 .0.045 10. 090 1 0. 025 
废 钢 8 40 |0.30 |0.02 |0.20 | 0.02 |0.60 ,0.05 10. 040 10. 003 10. 040 | 0. 003 
投料 成 分 (% ) 3.30 1.72 0. 36 0. 078 0. 049 
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< 大 
料 名 称 比例 | 质量 C Si Mn 了 S 
(%)| /ks | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 
铸件 需要 成 分 (% ) 3.5 1.9 0. 65 <0.250 <0. 120 
在 熔化 中 增 减 +5% —15% —20% 0 +50% 
炉料 承办 3.33 2.24 0. 90 <0.250 <0.080 
硅 锰 调整 量 0. 53 0. 46 
折合 铁合金 74% 硅 铁 3. 608kg 65% 鳃 铁 3. 546kg 
铸件 化 验 结 3.51 1. 94 0. 66 0. 086 0. 069 
抗 弯 强 度 芽 求 >330 
层 铁 量 调节 范围 
慨 铁 量 /kg 500 做 MPa” 攻 测 372 调节 范围 
及 件 抗 拉 强度 芽 >150 硅 铁 3. 5kg; 
妇 焦 量 /kg 39 - 
要 /MPa “” 诡 测 167 注 锰 铁 3. 5kg 
求 170 ~241| 让 
石灰 石 量 /kg 13 求 硬度 HBW 下 
实测 | 193 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 四 排 小 风口 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 ， 人 熔化 率 为 4Vh， 炉 内 碳 增 加 
5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 圆柱 试 样 〈 激 冷 型 法 ) 观察 顶部 变化 及 打 断 试 样 后 检验 白 口 深度 ， 控 制 铁 
液 成 分 。 一 旦 发 现 白 口 深 度 >3mm， 即 用 75% 硅 铁 放 人 铁 液 包 内 ， 调 软 铁 液 。 
3. 各 成 分 含量 和 投料 比例 绷 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 要 求 灰 铸铁 HT150 的 内 燃 机 水 泵 这、 拖拉 机 液压 泵 进 油管 、 鼓 风 
机 底座 、 汽 车 变速 器 箱 体 等 铸件 。 
配料 实例 79 表 1.1-79 HT1s0 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 机 座 (电动 机 类 Y280 型 电动 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 581mm x540mm x 560mm ， 铸 件 为 外 带 叶片 的 圆 简 形 结构 ， 毛 
铸件 特点 | 重 为 2530kg， 主 要 壁 厚 为 25mm。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 C3.2 ~3.4, Sil.9~2.2, Mn0.6~0.9, P<0.3, S<0.15 
成 分 (%) 3.2~3.4, Sil.9~2.2, Mn0.6 ~0.9, P<0.3, S<0O. 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
阳泉 22 生铁 4.30 2.11 0. 85 0. 080 0. 030 
普通 回炉 铁 3.30 2. 00 0. 64 0. 082 0. 080 
废 钢 0. 20 0.30 0.50 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 < 75 一 一 一 
75% 锰 铁 一 一 75 二 于 
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( 续 ) 
业 i [9 
六 十 避 多 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
阳泉 22 生铁 40 1.72 0. 84 0.34 0.032 0.012 
普通 回炉 铁 36 1.18 0.72 0. 23 0. 029 0. 028 
废 钢 24 0. 05 0. 07 0. 12 0. 048 0. 048 
75% 硅 铁 0.61 一 0. 46 一 EE = 
75% 镭 铁 0.2 Es 本 0.15 = 一 
合 计 2. 95 2. 09 0. 84 0. 109 0. 088 
炉 内 熔化 增 减 +0. 44 -0.31 -0.17 一: +0.088 
熔化 后 铁 液 3.39 1.78 0. 67 0. 109 0. 176 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 倒置 风口 冷风 种 天 炉 ， 熔 化 率 为 2. SVh， 炉 内 碳 增 
加 1.5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 用 三 角 试 片 检验 ， 并 进行 控制 ， 断 口 呈 灰白 亮色 ， 致 密 均匀 ， 白 口 宽度 以 
2 ~3mm 为 宜 。 








3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 电动 机 机 座 等 铸件 。 


配料 实例 80 表 1.1-80 HT150 的 灰 铸 铁 配 料 






































































































































铸件 名 称 | 机 座 (电动 机 类 Y112 型 电动 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 220mm x240mm x230mm， 和 铸件 为 外 带 叶 片 的 圆 简 形 结构 ， 毛 
铸件 特点 | 重 为 20kg， 主 要 壁 厚 为 8mm。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 ; HT150 
合金 控制 
C3.3 ~3.6，Si2.2 ~2.5，Mn0.5 ~0.8, P<0.15, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
阳泉 26 生铁 4. 00 2.54 1.04 0. 080 0. 030 
普通 回炉 铁 3. 40 2. 20 0.60 0. 090 0. 050 
废 钢 0. 20 0.30 0.50 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 一 75 一 一 一 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (%) 
炉料 名 称 (% ) C Si Mn P S 
阳泉 26 生铁 50 2. 00 1.27 0. 52 0. 040 0.015 
普通 回炉 铁 | 46 1.56 1.01 0.23 0. 030 0.017 
废 钢 4 0.08 0. 12 0. 02 0. 008 0. 008 
75% 硅 铁 0.5 一 0.38 二 一 二 
合 计 3. 64 2.78 0.77 0. 078 0. 040 
炉 内 熔化 增 减 +0.04 -0.42 -0.15 0 +0. 040 























.7T4 . 


铸造 合金 配料 速 查 手 册 

























































































oi 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S 
原 铁 液 3.68 2.36 0. 62 0. 078 0. 080 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.2 二 2 
孕育 后 铁 液 3. 68 2. 56 0. 62 0. 078 0. 080 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 两 排 大 间距 倒置 风口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2. SVh， 炉 内 碳 增 
加 1% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 在 铁 液 包 内 用 75% 硅 铁 ， 粒 度 为 2~3mm， 预 热 至 800°C 左右 ， 加 入 量 约 
为 0. 5% (质量 分 数 ) ， 吸 收 率 为 60% ， 调 软 铁 液 。 用 三 角 试 片 检验 ， 无 白 口 ， 边 
缘 组 绢 纵 较 细 ， 中 心 较 粗 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 Y160 型 以 下 中 小 型 电动 机 的 铸件 ， 或 壁 厚 <5mm 的 薄 壁 铸件 。 





























































































































































































































配料 实例 81 表 1.1-81 HTI15S0 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 | 端 盖 (电动 机 类 Y280 ~ 180 型 电动 机 零件 ) 
铸件 特点 铸件 为 盆 形 结构 ， 毛 重 为 10 ~20kg， 主 要 壁 厚 为 8 ~20mm。 采 用 湿 型 铸造 
” “| 要 求 铸铁 牌号 ，HT150 
合金 控制 C3.3 ~3.5, Si2.1~2.4, Mn0.5~0.9, P<0.15, S<0.12 
成 分 (% ) 0 BR 0 
配 料 
、 炉料 成 分 〈(% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
阳泉 18 生铁 4. 10 2.01 1.01 0. 100 0. 030 
回炉 铁 3. 40 2. 20 0. 80 0. 105 0. 080 
D22 硅钢 片 = 2. 40 一 和 至 大 
75% 硅 铁 一 75 一 EE 
多 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
阳泉 18 生铁 60 2. 46 1.21 0.61 0. 060 0.018 
回炉 铁 30 1.02 0. 06 0. 24 0. 030 0. 024 
D22 硅钢 片 20 一 0. 48 es 一 三 
75% 硅 铁 0.8 一 0.60 三 Er 一 
合 计 3.48 2. 35 0. 85 0. 09 0. 042 
炉 内 熔化 变化 +0.30 -0.35 -0.17 0 +0.042 
熔化 后 铁 液 3.78 2. 00 0. 68 0. 09 0. 084 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 倒置 风口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2. SVh， 炉 内 碳 增 
加 1% 、 硅 烧 损 15% 、 鳍 嵌 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 三 角 试 片断 口 呈 灰白 色 ， 白 口 区 宽度 不 超 
过 lmm 为 宜 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 恬 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 中 小 型 电动 机 的 前 、 后 端 盖 及 壁 较 厚 的 铸件 。 




































































































































































































































































第 1 章 ” 灰 铸铁 配料 . 75 . 
配料 实例 82 表 1.1-82 HT1s0 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 固定 线圈 基 座 (电器 类 SN 系列 10kV 高 压 开 关 零 件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 328mm x256mm x 177mm ， 主 要 壁 厚 为 14mm， 铸 件 为 工 形 板 
,ui | 状 结构 ， 毛 重 为 21kg， 铸件 加 工 用 自动 线 ， 以 群 钻 销 孔 ， 要求 材 质 壁 厚 敏感 性 
铸件 特点 汪汪 
小 。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 ; 
C3.2 ~3.8, Sil.8~2.2, Mn0.5~0.9, P<0.30, S<0.15 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 〈(% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
巴西 生铁 3.70 2. 90 0.70 0. 090 0. 010 
梅山 生铁 4.20 1. 40 0. 60 0. 200 0. 020 
浇 冒 口 3.50 2. 00 0.70 0. 150 0. 100 
旧 生 铁 3. 40 1. 80 0.70 0. 150 0. 100 
75% 硅 铁 二 75 = 
65% 锰 铁 = 一 65 一 一 
忆 料 比例 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
巴西 生 20 0.74 0.58 0. 14 0.018 0. 002 
梅山 生 20 0. 84 0.28 0. 12 0. 040 0. 004 
浇 冒 口 33 1. 16 0. 66 0.23 0. 050 0. 030 
旧 生 铁 27 0. 92 0. 49 0. 19 0. 040 0. 030 
75% 硅 铁 0.2 一 0. 15 = = es 
65% 锰 铁 0.1 = = 0. 065 一 一 
合 计 3. 66 2. 16 0.75 0. 148 0.066 
炉 内 熔化 增 减 -0.18 -0.32 -0.19 0 +0.066 
熔化 后 铁 液 3.48 1. 84 0.56 0. 148 0. 132 
注 : 1. 采用 多 排 小 风口 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 烧 损 5% 、 硅 烧 损 15% 、 
锰 烧 损 25% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 观察 白 口 宽度 ， 根 据 铁 液 软 硬 ， 加 入 0.1% ~0.15% (质量 分 数 ) 
的 2 号 变质 剂 调整 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.34 ，Si2. 32 ，Mmn0. 69 ，P0. 068 ，S0. 056 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 172MPa。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 电器 产品 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 KP 型 开关 的 轴承 、GN 型 开关 的 























拐 辟 、 电 焊 机 的 高 盖 、 





电瓷 中 的 法 兰 等 铸件 。 













































































































































































































































































.76 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 83 表 1.1-83 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 平衡 锤 〈 石 油 机 械 类 抽 油 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1100mm x800mm x 180mm ， 主 要 壁 厚 为 180mm， 铸 件 为 板 形 
铸件 特点 结构 ， 是 抽 油 机 连续 往返 工作 的 平衡 装置 ， 受 力 平衡 ， 毛 重 为 880kg， 一 个 侧面 
”| 加工， 其 余 为 毛坯 。 采 用 干 型 铸造 。 和 铸件 需 进 行 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 
C3.3 ~3.6, Sil.7~2.1, Mn0.5~0.9, P<0.15, S<0.15 
成 分 (% ) 
配 料 
、 炉料 成 分 〈% ) 
炉料 
C Si Mn P S 
通 钢 生 铁 3. 80 1.43 0. 83 0. 090 0. 050 
普通 回炉 名 3.30 1.27 0. 50 0. 120 0. 100 
废 钢 0. 20 0. 37 0.61 0. 040 0. 040 
75% 硅 铁 75.0 es 一 2 
中 碳 锰 铁 二 一 75.0 一 
料 比 例 配 和 计算 成 分 (% ) 
沪 料 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
通 钢 生铁 65 2. 47 0.93 0. 54 0. 060 0. 033 
普通 回炉 铁 25 0. 83 0. 32 0. 13 0. 030 0. 025 
废 钢 10 0. 02 0. 04 0. 06 0. 004 0. 004 
75% 硅 铁 1 四 0. 83 ee = = 
中 碳 锰 铁 0.5 一 一 0. 38 3 a 
合计 3.32 2.12 1.11 0. 094 0. 062 
炉 内 熔化 增 减 +0. 17 -0.32 -0.22 0 +0.056 
熔化 后 铁 液 3. 49 1. 80 0. 89 0. 094 0. 118 
注 : 1. 采用 两 排 风 口 热 风 冲 天 炉 熔 炼 ， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 碳 增加 5% ; 硅 烧 损 15% ; 
锰 烧 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 90% 。 
2. 批 重 : 层 铁 300kg， 层 焦 30kg， 石 灰 石 10kg。 
3. 炉 前 ， 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 宽度 的 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 54 ，Sil.77，Mn0.71，P0. 11, S0.11; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 157MPa， 硬 度 为 166HBW 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 石油 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 减速 器 箱 体 、 箱 盖 、 轴 承 善 、 端 
盖 、 问 盖 、 压 盖 等 铸件 。 
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配料 实例 84 表 1.1-84 HTI150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 衬 板 ( 石 油 机 械 类 干 馏 炉 零件 ) 
铸件 轮 廊 尺寸 为 1300mm x814mm x35mm， 主 要 辟 厚 为 35mm， 和 铸件 为 圆 弧 形 
铸件 特点 结构， 毛重 为 450kg。 采 用 干 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
全 全 控告 
合金 控制 C3.2 ~3.6, Si2.0~2.4, Mn0.5~0.8, P<0.12, $<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
、 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
Z15 生铁 3.92 1.48 0.61 0. 047 0. 040 
回炉 铁 3.39 2. 00 0.63 0. 060 0. 045 
废 钢 0. 20 0.30 0.50 0. 030 0. 030 
70% 硅 铁 二 70 一 二 
60% 锰 铁 三 一 60 一 一 
料 比 个 配 入 计算 成 分 (% 
炉料 名 称 | 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
Z15 生铁 60 2. 35 0. 89 0.37 0. 028 0. 024 
回炉 铁 25 0. 85 0.50 0.16 0.015 0.011 
上 废 钢 15 0.03 0.98 0.08 0. 005 0. 005 
70% 硅 铁 1.4 一 0.05 = Ee 
60% 锰 铁 0.5 2 至 0. 30 Se 到 
会 ” 诗 3.23 2. 42 0. 90 0. 048 0. 040 
炉 内 熔化 增 减 +0.16 -0.48 -0.14 0 +0.040 
熔化 后 铁 液 3.39 1.93 0.76 0. 048 0. 080 
注 : 1. 采用 三 排 小 风口 冷风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 15% 、 
磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.45，Si2. 16，Mn0. 81，P0. 057 ，S0. 058 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 174MPa， 硬 度 为 179HBW。 








. 本 配料 还 适用 于 - 











3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
FF 馏 炉 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 水 盆 、 牙 条 、 分 离 器 等 各 种 铸件 。 

























































































































































































.78 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 
配料 实例 85 表 1.1-85 HTI150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 反应 锅 ( 化 工 机 械 类 $3. 6m 煤气 发 生 炉 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $1660mm x 1750mm， 主 要 壁 厚 为 20mm， 铸 件 为 锅 状 结构 ， 
铸件 特点 | 毛重 为 2. St， 法 兰 加 工 。 铸 件 需 经 时 效 处 理 
要 求 铸 铁 牌 号 : HT150 
合金 控制 
C3.1~3.4, Sil.8~2.1, Mn0.7~0.9, P<0.15, S$<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
、 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
湘 钢 生铁 3. 60 1.77 0.55 0. 180 0. 098 
回炉 铁 3. 19 1.51 0.73 0. 099 0. 086 
废 钢 0. 20 0. 35 0. 50 0. 030 0. 02 
75% 硅 铁 一 75 一 EE 
78% 色 铁 ee 一 78 = ee 
将 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
湘 钢 生 铁 45 1.62 0. 80 0. 25 0.081 0.041 
回炉 铁 45 1. 44 0. 68 0. 33 0. 045 0. 039 
废钢 10 0. 02 0. 04 0.05 0. 003 0. 002 
75% 硅 铁 1. 25 一 0. 94 二 3 Es 
78% 锰 铁 0. 34 一 0.27 三 一 
合 计 3.08 2. 46 0. 90 0. 129 0. 082 
炉 内 熔化 增 减 +0. 154 -0.37 —0.18 0 +0.041 
熔化 后 铁 液 3.23 2. 09 0.72 0. 129 0. 123 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风 口 热风 种 天 炉 ， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 
20% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 化 工 设备 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 碱 厂 反 应 塔 和 其 他 箱 体 类 铸件 。 




























































































































































































第 1 章 ” 灰 铸铁 配料 .79. 
配料 实例 86 表 1.1-86 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 八 辩 浸水 管 (化 工 机 械 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $81375mm x 1357mm， 和 铸件 为 圆 形 结构 ， 毛 重 为 2+， 主 要 壁 厚 
铸件 特点 | 为 25mm。 采 用 干 型 铸造 。 和 铸件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT150 
合 全 控 / 
合金 控制 C3.2 ~3.4, Sil.8~2.1, Mn<0.5, P<0.15, S$<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
| 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
湘 钢 生铁 3. 81 1.50 0.50 0. 19 0. 045 
回炉 铁 3.40 1.97 0.70 0. 14 0. 08 
上 废 钢 0.30 0. 35 0.50 0.03 0. 02 
75% 硅 铁 se 75 一 人 二 
料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
湘 钢 生 铁 50 1.91 0.75 0. 25 0. 095 0. 0225 
回炉 铁 40 1.36 0.79 0.28 0. 056 0. 032 
废 钢 10 0.03 0.04 0.05 0. 003 0. 002 
75% 硅 铁 0.9 一 0. 68 一 一 过 
侣 : ，: 评 3.30 2. 26 0.58 0. 154 0. 057 
炉 内 熔化 增 减 +0.17 —0.34 -0. 12 0 +0. 029 
熔化 后 铁 液 3.47 1.92 0. 46 0. 154 0. 086 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风 口 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 
20% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


4. 本 配料 还 适用 于 化 工 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 六 办 浸水 管 等 铸件 。 
















































































































































































. 80 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 87 表 1.1-87 HTI150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 洗涤 器 上 节 (化 工 机 械 类 C0, 气体 吸收 塔 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $1070mm x 640mm， 和 铸件 为 圆 简 形 结构 ， 毛 重 为 420kg， 主 要 
铸件 特点 | 壁 厚 为 20mm， 两 法 兰 面 加 工 
要 求 铸 铁 牌 号 : HT150 
合金 控制 
C3.3 ~3.6, Sil.7~2.1, Mn0.6~0.9, P<0.2, S<0.15 
成 分 (% ) 
配 料 
每 批 料 量 每 批 铁 料 中 各 种 炉料 量 /kg 
/kg 新 生铁 回炉 铁 废钢 硅 铁 锰 铁 焦炭 石灰 石 
250 100 112.5 37.5 2 1.5 25 10 
浪 | 页 成 分 (% ) 
材料 配料 比 | 质量 
例 (% )| /kg C Si Mn 了 S 
新 生铁 | 40 | 100 1. 652 0.8 0. 29 0. 068 0. 008 
回炉 铁 | 45 1112.5 1.71 0. 855 0. 40 0. 09 0. 0225 
废 钢 | 15 |37.5 0. 045 0. 045 0. 075 0. 045 0. 0045 
小 计 3. 407 1.7 0. 765 0. 163 0. 035 
各 元 素 增 减 率 (% ) +(5~15) | -(15 ~20) | - (20 ~25) 0 +(35 ~50) 
i 3.407 x1.05| 1.7x0.85 |0.765 x0.75 a 0.035 x1.5 
网 0 =3.57 =1.445 =0.573 We =0. 0525 
1.9 -1.445 | 0.9 -0.573 
铁合金 加 入 量 三 : 0.74 x0.8 | 0.78 x0.75 = 二 
=0.768 =0. 568 
计算 成 分 3.57 1.9 0.9 0. 163 0. 0525 
化 验 成 分 3.58 1.75 0.92 0. 18 0. 046 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 倒置 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2Xh， 炉 内 碳 增 加 5% 
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Ou 


~15% 、 





























硅 烧 损 15% ~20% 、 
使 用 成 都 钢铁 厂 Z20 4 


回炉 铁 化 学 成 分 〈% ) : 
C0.45, Si0.3, Mn0.5, P、S0.03。 
口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 






































锰 烧 损 20% ~25% 、 
E 铁 化 学 成 分 (和 ) : 


S0. 02 。 


75% ， 


废钢 化 学 成 分 (% ) : 
. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 
. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (质量 分 数 ): C3.58% ，Sil. 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 159MPa， 硬 度 为 186HBW 。 





. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 





.本 配料 还 适用 了 








身 、 


F 化工 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 跳 汰 机 箱 体 以 及 三 通 管 、 
溢 流 管 、 泡 帽 等 铸件 。 


Mn0. 92%,， 


硫 增 加 35% ~50% 、 
C4. 13 ，S2. 00，Mn0.73 ，P0. 17， 


C3.8，Sil.9，Mn0.9，P0.2，S0. 05。 


磷 不 变 。 


P0. 18% ，S0. 046% ; 


胶 塔 塔 
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配料 实例 88 表 1.1-88 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | “高 位 槽 本 体 (化 工 机 械 类 磷肥 设备 配件 零件 ) 
和 铸件 轮廓 尺寸 为 1840mm x 830mm x 950mm ， 铸 件 为 过 体 结 构 ， 毛 重 为 932kg， 
铸件 特点 | 主要 壁 厚 为 13mm， 主 要 加 工 面 为 法 兰 端面 。 采 用 于 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 
C3.3 ~3.6, Sil.7~2.1, Mn0.6~0.9, P<0.2, S<0.15 
成 分 (% ) 
配 料 
.| 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
大 渡河 4.08 1.52 0.73 0. 16 0. 022 
钢铁 厂 生 铁 
回炉 铁 3.6 1.75 0.78 0. 18 0. 06 
废 钢 0. 45 0.3 0.5 0.03 0.03 
75% 硅 铁 75 
78% 锰 铁 78 
料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
大 渡河 37 1.51 0.56 0.27 0. 059 0. 008 
钢铁 厂 生 铁 
回炉 铁 50 1.8 0. 875 0. 39 0. 09 0.03 
废 钢 13 0.058 0. 039 0. 065 0. 004 0. 039 
75% 硅 铁 0.8 0.6 
78% 锰 铁 0.6 0. 468 
会 下 和 计 3. 37 2. 04 1. 193 0. 153 0. 042 
炉 内 熔化 增 减 +0. 168 -0.40 —0. 298 0 +0.021 
熔化 后 铁 液 3. 54 1. 64 0. 89 0. 153 0. 063 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 倒置 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2Xh， 炉 内 碳 增 加 5% 
~15% ， 硅 烧 损 15% ~20% 、 锰 烧 损 20% ~25% 、 硫 增加 35% ~50% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 
3. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 176MPa。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 磷肥 设备 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 配件 ， 如 热风 炉 底座 、 改 向 滚 
简 、 轴 承 盖 、 挡 圈 、 内 套 圈 、 外 套 圈 、 减 速 机 机 盖 、 机 座 等 铸件 。 























82 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 





配料 实例 89 表 1.1-89 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 正 时 齿轮 室 〈 拖 拉 机 类 75 马力 拖拉 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 631mm x 447mm x78mm， 主 要 壁 厚 为 10mm， 铸 件 为 壳 型 
铸件 特点 “| 结构 ， 毛 重 为 27kg。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 ， HT150 










































































合金 控制 
、 C3.2~3.5, Si2.2~2.5, Mn0.6~0.8, P<0.20, S<0.15 
成 分 (% ) 
配 料 
层 铁 量 炉料 量 /kg 层 焦 量 | 层 石灰 石 量 
/kg Z22 生铁 | 回炉 铁 废钢 ”| 75% 硅 铁 | 65% 锰 铁 | /kg /kg 
1000 450 300 250 I 4 100 28 
配料 比例 (% ) 45 30 25 1.3 0.4 一 一 
注 : 1. 采用 冷风 无 前 炉 开 渣 口 操作 外 水 冷 式 三 排 风口 直 简 形 冲 天 炉 熔 炼 ,熔化 率 为 12Vh， 























炉 内 碳 增加 15% 、 硅 烧 损 11% 、 锰 烧 损 18% 。 
2. 生铁 产地 为 重庆 云 阳 。 化 学 成 分 (% ) : C4. 20 .Si2. 15 、Mn0. 53 。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ,控制 铁 液 成 分 ,用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) :C3. 32 ,Si2. 31 ,Mn0. 73 ,P0. 105 ,S0. 086; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 213MPa ,硬度 为 198HBW。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 75 马力 拖拉 机 15 马力 拖拉 机 40 马力 拖拉 机 .60 马力 拖拉 机 中 要 
求 灰 铸 铁 HT150 的 上 水 箱 、 水 箱 支 架 、 带 轮 .左右 半 轴 等 铸件 。 
7. 1 马力 等 于 735. 499W。 


配料 实例 90 表 1.1-90 HT150 的 灰 铸铁 配料 

铸件 名 称 | “ 排 气 弯 管 (拖拉 机 类 丰收 300 拖拉 机 零件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 为 200mm x 125mm x 80mm, 铸 件 为 弯 简 体形 结构 , 壁 薄 , 量 轻 ， 
铸件 特点 | 易 变 形 , 主 要 壁 厚 为 4mm。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 求 低温 去 应 力 退 火 处 理 

要 求 铸铁 牌号 :HT150 
























































































































































合金 控制 
C3.2 ~3.7,Sil.8 ~2.3,Mn0.5 ~0.8,P<0.20,S<0.15 
成 分 (% ) 
配 料 
. 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn 了 S 
巴西 进口 生铁 3.90 1. 86 0.79 0. 100 0. 020 
普通 回炉 铁 3.35 2554 0.70 0. 090 0. 060 
75% 硅 铁 75 一 = = 
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( 续 ) 
、 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 > 
(%) C Si Mn P S 
巴西 进口 生铁 30 1.17 0. 56 0. 24 0. 030 0. 006 
普通 回炉 铁 70 2. 31 1. 59 0. 49 0. 063 0. 042 
75% 硅 铁 0.5 二 0.37 es 一 = 
合计 3. 48 2. 52 0.73 0. 093 0. 048 
炉 内 熔化 增 减 +0. 10 -0.37 -0. 14 0 + 0. 033 
熔化 后 铁 液 3. 58 2. 15 0. 59 0. 093 0.081 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 3% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 
损 20% 、 硫 增加 70% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 用 75% 小 硅 铁 调 软 铁 液 。 









































3. 检测 结果 : 


化 学 成 分 (% ) : C3. 43 ，S2. 15 ，Mn0. 63 ，P0. 11 ，S0. 05 ; 











力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 186MPa， 抗 这 强度 为 363MPa， 硬 度 为 197HBW。 


4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 








5. 本 配料 还 适用 于 拖拉 机 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 摇 臂 轴 支 座 等 小 铸件 。 
配料 实例 91 表 1.1-91 HT150 的 灰 铸铁 配料 


铸件 名 称 | 定位 销 盖 (拖拉 机 类 铁 牛 一 55 型 拖拉 机 零件 ) 














铸件 特点 | 厚 辟 为 10mm， 薄 壁 为 5mm。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 做 铁 牌 号 : 灰 铸铁 HT150 


铸件 轮廓 尺寸 为 366mm x 100mm x 49mm， 和 铸件 为 沉 形 结构 ， 毛 重 为 3. 8kg， 























合金 控制 , 
C3.2 ~3.6, Si2.0~2.4, Mn0.6~1.0, P<0.2, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 

、 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 

C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4.00 1.70 0.50 0. 050 0. 030 
本 厂 机 铁 3.20 2.1 0.70 0. 060 0.070 





































































































84 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
和 炉料 成 分 (% ) 
C Si Mn P S 
废 钢 0.20 0. 25 0.70 0.030 0. 04 
75% 硅 铁 过 75 一 一 一 
65% 锰 铁 二 一 65 一 = 
炉料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 40 1.60 0. 68 0.20 0. 020 0.012 
本 厂 机 铁 47 1.50 0. 99 0. 33 0. 040 0. 033 
废 钢 13 0.03 0.03 0.09 0. 004 0. 005 
75% 硅 铁 1.0 一 0.75 一 一 一 
65% 锰 铁 | 0.67 一 一 0. 44 二 二 
合 计 3.13 2. 45 1.06 0. 064 0.050 
炉 内 熔化 增 减 +0.31 -0.37 -0.21 一 +0. 050 
原 铁 液 3.44 2.08 0. 85 0. 064 0. 100 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 12 一 = 
孕育 后 铁 液 3.44 2. 20 0. 85 0. 064 0. 100 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 增加 10% 、 奎 


CN 


. 炉 前 用 三 
口 大 小 控制 在 1.5 ~2.5mm。 


. 检测 结果 : 


烧 损 15% 、 


. 炉 外 孕育 : 





锰 烧 损 2095 、 


硫 增加 100% 





、 磷 不 变 。 


100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0.2kg， 吸 收 率 为 80% 。 



































试 片 检验 三 











化 学 成 分 








. 成 分 含量 和 配料 上 
. 各 本 配料 还 适用 于 铁人 


(% ) : 








白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调整 铁 液 。 三 色 


C3. 40，Si2. 00，Mn0. 84, P<0.03, S0. 13; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 184MPa， 硬 度 为 174HBW 。 

E 例 皆 指 质量 分 数 。 
FE 一 55 型 拖拉 机 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 分 配器 回 油 法 兰 、 磁 

















铁 螺 塞 、 变 速 杆 座 、 轴 向 操纵 箱 、 制 动 器 左右 轴承 套 、 左 右 制 动 鼓 等 铸件 。 




























































































































































































第 1 章 ” 灰 铸 铁 配 料 .85 . 
配料 实例 92 表 1.1-92 ”HT1s0 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | 定位 销 盖 (拖拉 机 类 铁 牛 一 55 型 拖拉 机 零件 ) 
和 铸件 轮廓 尺寸 为 366mm x 100mm x 49mm， 和 铸件 为 过 型 结构 ， 毛 重 为 3. 8kg， 
铸件 特点 | 厚 壁 为 10mm， 薄 壁 为 Smm。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 C3.2 ~3.6, Si2.0~2.4, Mn0.6~1.0, P<0.2, S<0.12 
成 分 (% ) aa | - 了 2 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
本 溪 生 名 4. 20 1.46 0. 85 0. 050 0.010 
本 厂 机 铁 3. 40 2. 20 0.70 0. 040 0. 080 
铁 导 压 块 3.30 1. 90 0. 90 0. 050 0. 090 
废 钢 0.2 0.25 0.70 0. 040 0. 030 
75% 硅 铁 = 75 EE 一 一 
65% 锰 铁 = 一 65 一 一 
未 机 为 过 配料 比例 配 和 人 计算 成 分 (%) 
(%) C Si Mn Pp S 
本 溪 生 铁 40 1. 68 0.58 0. 34 0. 020 0. 004 
本 厂 机 铁 30 1.02 0. 66 0.21 0.012 0. 024 
铁 导 压 块 10 0.33 0. 19 0. 09 0. 005 0. 009 
废 钢 20 0.04 0.05 0.14 0. 008 0. 006 
75% 硅 铁 1.4 一 1.05 < 一 = 
65% 锰 铁 0.5 有 一 0. 33 一 
合 计 3. 07 2. 53 1.11 0. 045 0. 045 
炉 内 熔化 增 减 +0.31 一 0.38 -0.22 Es +0.045 
原 铁 液 3.38 2. 15 0. 89 0. 045 0. 090 
炉 外 孕育 吸收 +0. 12 二 一 天 
后 铁 液 3.38 2. 27 0. 89 0. 045 0. 090 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 碳 增加 10% 、 硅 烧 损 
15% 、 锰 烧 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 用 铁 习 压 块 代 替 部 分 机 铁 。 
3. 炉 外 孕育 : 100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0. 2kg， 吸 收 率 80% 。 
4. 炉 前 ， 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调整 铁 液 。 三 
角 白 口 大 小 控制 在 1.5 ~2. 5mm。 
5. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 30 ，Si2. 12，Mn0. 76 ，P0. 078 ，S0. 18 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 166MPa， 硬 度 为 173HBW。 
6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 疆 指 质量 分 数 。 
7. 本 配料 还 适用 于 铁 牛 一 55 型 拖拉 机 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 分 配器 回 油 法 兰 、 磁 铁 





螺 塞 、 变 速 杆 











座 、 轴 向 操纵 箱 





、 制 动 器 左右 轴承 套 、 





左右 制 动 鼓 等 铸件 。 




















































































































.86 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 93 表 1.1-93 HTI150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 轮 距 调节 套 〈 手 扶 拖拉 机 类 工农 一 10 手 扶 拖拉 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $66mm x62mm， 主 要 壁 厚 18mm， 铸 件 为 圆 简 形 结构 ， 毛 重 
铸件 特点 | 为 0.45kg， 全 部 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 不 要 求 热处理 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 
C3.5 ~3.8, Sil.9~2.2, Mn0.6~0.6, P<0.12, S<0.1 
成 分 (% ) 
料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
水 钢 生 铁 4. 10 1.42 0.67 0. 028 0.110 
普通 回炉 铁 3. 65 1. 80 0. 62 0. 060 0. 120 
废 钢 0.98 0. 05 0. 27 0.017 0. 030 
硅 铁 一 74. 1 2 全 二 
锰 铁 一 -一 65. 09 一 本 
多 配 和 人 计算 成 分 (多 ) 
炉料 名 称 配料 比例 , 
(%) Mn P S 
水 钢 生铁 35 0. 23 0. 010 0. 039 
普通 回炉 铁 50 0. 30 0. 030 0. 060 
废 钢 15 0. 04 0. 003 0. 005 
硅 铁 1 a 
锰 ， 铁 0. 25 0. 16 三: 二 
合 计 0.73 0. 043 0. 104 
炉 内 熔化 增 减 +0.34 —0.13 +0.026 0 
熔化 后 铁 液 0. 60 0. 069 0. 104 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 2/h， 炉 内 碳 增 加 10% 、 硅 烧 损 12% 、 
烧 损 17% 、 、 硫 增加 60% 。 
2. 炉 前 用 三 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 三 角 白 口 大 小 控制 在 0.5 ~ lmm。 
3: 各 成 分 含量 和 比例 管 指 夺 
4. 本 配料 还 适 12 手 扶 拖 拉 机 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 轴承 盖 、 隔 套 、 半 
隔 套 和 F190 柴 4 燃油 输出 法 兰 等 铸件 。 
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配料 实例 94 表 1.1-94 HT150 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | ”轴承 内 盖 【〔 收 获 机 械 类 ， 丰 收 1100 型 脱粒 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $155mm x29mm ,铸件 属 小 型 圆 盘 类 铸件 ,形状 较 简 单 , 壁 厚 较 
铸件 特点 | 均匀 ,为 10 ~12mm ,毛重 为 1. 6kg, 受 力 不 大 ,要 求 精度 不 高 。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 :HT150 
合金 控制 
C3.3 ~3.5,Si2.1~2.4,Mn0.5~0.8,P<0.15,S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4. 13 1. 82 0.74 0. 140 0. 02 
灰 铁 回炉 铁 3. 30 2. 20 0.75 0.080 0. 100 
废 钢 0. 35 0.30 0. 60 微量 微量 
75% 硅 铁 一 75 三 2 3 
80% 鳃 铁 一 一 80 一 
料 比 例 配 入 计算 成 分 (% 
访 料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 45 1. 86 0. 82 0. 33 0. 063 0. 009 
灰 铁 回炉 铁 40 1.32 0. 88 0. 30 0. 032 0. 040 
废 钢 15 0. 05 0. 05 0. 09 = 
75% 硅 铁 1.2 一 0. 90 二 四 2 
80% 鳃 铁 0.2 一 0. 15 一 
合 计 3.23 2. 65 0. 87 0. 095 0. 049 
炉 内 熔化 增 减 +0. 16 -0.40 —0.18 +0.039 
熔化 后 铁 液 3. 39 2. 25 0. 69 0. 095 0. 088 
注 : 1. 采用 多 排 小 风口 冷风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 2Xh， 炉 内 碳 增加 5% ， 硅 烧 损 15% ， 
锰 烧 损 20% ， 磷 不 变 ， 硫 增加 80% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 的 白 口 宽度 控制 1 铁 液 成 分 ， 若 白 口 宽度 超过 3mm， 在 铁 液 包 中 加 
入 75% 硅 铁 ， 调 整 成 分 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.41，Si2.26，Mn0. 68 ，P0. 09，S0. 08; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 172MPa， 抗 弯 强 度 为 363MPa。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 收获 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 轴承 座 、 行 走 轮 、 带 轮 等 铸件 。 
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配料 实例 95 表 1.1-95 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 取 力 箱 〈 重 型 载重 汽车 类 自 印 车 油 压 系统 零件 
铸件 轮廓 尺寸 为 153mm x 200mm x 230mm ,铸件 为 箱 式 结构 ,毛重 为 10kg , 主要 

壁 厚 为 6mm ,最 小 壁 厚 为 Smm, 铸 件 内 外 七 面 加 工 , 键 孔 , 位 置 度 要 求 较 高 ,铸件 要 
要 求 铸铁 牌号 :HT150 
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铸件 特点 





合金 控制 


成 分 (% ) 





C3.2 ~3.6,Si2.3 ~2.6,Mn0.5~0.8,P<0.15,S<0.12 








配 料 
炉料 名 称 钒 钛 生铁 | 成 都 生铁 灰 铁 回炉 铁 | 废 钢 | 硅 铁 锰 铁 
配料 比例 (% ) 35 20 40 5 0. 85 0.5 


注 : 1. 采用 多 排 小 风口 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 燃 炼 ， 炉 内 碳 增加 约 10% 、 硅 烧 损 12% ~ 
14% 、 鳃 烧 损 15% ~18% 、 磷 不 变 、 硫 增加 70% ~90% 。 
2. 炉 前 用 75% 硅 铁 孕育 ， 加 入 量 0.3% (质量 分 数 ) 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 58 ，Si2. 43 ，Mn0. 62 ，P0. 109 ，S0. 073; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 174MPa， 硬 度 为 147HBW。 
金 相 组 织 : A 型 +B 型 石墨 为 主 ， 少量 C 型 石墨 ， 石 墨 长 度 为 15 级 ; 珠光 体 = 
85% (体积 分 数 ) ， 磷 共 唱 和 碳化 物 <4% (体积 分 数 ) 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 96 表 1.1-96 HTI150 的 灰 铸 铁 配料 






























































































































































铸件 名 称 | 变速 器 外 壳 〈 中 型 载 货 汽 车 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 270mm x 383mm x 231mm ， 主 要 壁 厚 为 6mm， 五 面 加 工 ， 铸 
铸件 特点 | 件 毛重 为 32. 7kg 
要 求 铸 铁 牌 号 : HT150 
合金 控制 
C3.3 ~3.5, Si2.2~2.4, Mn0.6~0.8, P<0.12, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
| 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn 尼 S 
新 生铁 4.25 1.66 0. 89 0. 069 0. 011 
回炉 铁 3.30 2.30 0.70 0. 080 0. 080 
16Mn 废钢 0. 16 0. 40 1. 40 0. 040 0. 040 
75% 硅 铁 = 75 一 一 一 
60% 锰 铁 = 二 60 一 一 
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( 续 ) 
料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
仿 料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
新 生铁 30 1.27 0.50 0.27 0. 020 0. 003 
回炉 铁 60 1.98 1.38 0.42 0. 050 0. 048 
16Mn 废钢 10 0.01 0.04 0.14 0. 004 0. 004 
75% 硅 铁 0.8 一 0.60 = | 三 
60% 鳃 铁 0.2 一 一 0. 12 二 三 
合 计 3. 26 2.52 0. 95 0. 074 0. 055 
注 : 1. 采用 三 排 小 风口 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 硅 烧 损 10% ~15% 、 鳃 烧 损 15% ~20% 。 
2. 16Mn 上 废钢 是 汽车 大 梁 钢 板 边 角 料 ， 并 非 有 意 选用 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 中 型 载 货 汽车 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 变速 器 上 盖 ， 变 速 器 项 盖 竺 
涛 件 。 
配料 实例 97 表 1.1-97 HTI150 的 灰 铸 铁 配 料 


铸件 名 称 | 稳 压 箱 〈 铁 路 内 燃 机 车 类 零件 ) 








铸件 主要 轮廓 尺寸 为 2176mm x 307. 5mm， 和 铸件 为 箱 式 结构 ， 毛 重 为 255kg， 
铸件 特点 | 主要 壁 厚 为 8mm， 加 工 面 为 6 个 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 


















































合金 控制 
C3.40 ~3.70，Sil. 90 ~2.20, Mn0.70 ~0.80, P<0.15, S$<0.15 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 名 称 Z14 生铁 废 钢 旧 铁 75% 硅 铁 60% 鳃 
配料 比例 (% ) 20 10 70 1. 12 0.4 

















配 入 计算 成 分 (%) C3.30, Si2. 35, Mn0. 80 ，P0. 120 ，S0. 070 





注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 冲天 炉 与 工 频 感 应 电炉 双 联 ， 炉 内 硅 烧 损 15% ~ 18% 、 锰 伐 损 
17% ~20% 、 硫 增加 50% ~60% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 (0 ~ lmm) ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调整 软 硬 。 

3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 98 表 1.1-98 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 手 轮 (铁路 内 燃 机 车 类 零件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 为 $80mm x35mm， 和 铸件 为 花 办 柱状 结构 ， 毛 重 为 0. 5kg， 主 要 
铸件 特点 | 壁 厚 为 Smm。 采 用 湿 型 铸造 

要 求 铸铁 牌号 ; HT150 
合金 控制 

C3.50 ~3.70，Si2. 10 ~2.20, Mn0.70, P<0.15, S<0.15 
成 分 (% ) 

配 料 
炉料 名 称 生铁 废 钢 旧 铁 75% 硅 铁 | 60% 鳃 铁 
配料 比例 (% ) 20 8 72 1.2 0.4 











配 入 计算 成 分 (%) 
采用 熔炼 炉 类 型 :小 风口 热风 冲天 炉 , 炉 内 
炉 前 用 三 角 试 片 检验 F 


注 ; 于 
2; 
3. 


上 




















检测 结果 : 


化 学 成 分 (% ) : 








C3.35, Si2.3 ~2.50, Mn0. 80 PO. 120 ，S0. 070 


























力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 160MPa， 硬 度 为 175HBW 。 


. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 


配料 实例 99 表 1.1-99 ”HTI150 的 灰 铸铁 配料 


铸件 名 称 


板 件 〈 铁 路 

















电力 机 车 类 零件 ) 


首 质量 分 数 。 


C3. 61 Si2.12, Mn0.69, PO0.125, S0.110; 


硅 烧 损 13% ~17% 、 镭 烧 损 15% ~20% 。 
口 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 














铸件 轮廓 尺寸 为 220mm x 170mm x 24mm， 和 铸件 为 板 形 结构 ， 毛 重 为 3. 8kg， 







































































铸件 特点 | 主要 壁 厚 为 10mm， 要 求 无 挠 曲 现象 。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 求 低 温 热处理 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 
C3.2 ~3.5, Si2.0~2.4, Mn0.5~0.8, S<0.12, P<0.2 
成 分 (% ) 
配 料 
Ns 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn S P 
湘 钢 生铁 4.20 2.70 0.70 0. 020 0. 060 
回炉 料 3.50 2. 00 0. 90 0. 100 0. 100 
本 配料 比例 配 和 人 计算 成 分 (%% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn S P 
湘 钢 生铁 30 1.26 0. 81 0.21 0. 006 0. 018 
回炉 料 70 2. 45 1. 40 0. 63 0. 070 0. 070 
合 计 3.71 2.21 0. 84 0. 076 0. 088 
炉 内 烧 损 -0.30 —1.55 —0.21 0 0 
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本 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (% ) C Si Mn S P 
原 铁 液 3.41 0. 66 0. 63 0. 076 0. 088 
炉 内 补 加 0 +1.6 +0.1 0 0 
炉 内 补 ; 3.41 2. 26 0.73 0. 076 0. 088 
合金 后 铁 液 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 0. 5t 三 相 电 弧 炉 ， 炉 内 碳 烧 损 8% 、 硅 烧 损 70% 、 锰 烧 损 25% 、 
磷 和 硫 不 变 。 
2. 炉 内 100kg 炉料 加 75% 硅 铁 2. 37kg， 硅 烧 损 率 10% ; 加 70% 锰 铁 0. 16kg， 锰 烧 损 
率 10% 。 
3. 检测 结果 ; 
化 学 成 分 (% ) ， C3.34, Si2. 12 ，Mn0. 65 ，P0. 078 ，S0. 03 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 160MPa， 硬 度 为 181 HBW 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 电力 机 车 中 要 求 灰 铸 铁 HT150 的 铸铁 手 轮 、 黯 和 法 兰 盘 等 铸件 。 
配料 实例 100 表 1.1-100 HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 壳 形 件 〈 铁 路 电力 机 车 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 500mm x 530mm x 54Smm， 铸 件 为 壳 形 结构 ， 毛 重 为 148kg， 
铸件 特点 主要 壁 厚 为 75mm， 大 小 壁 厚 相差 6 倍 多 。 和 铸件 要 求 无 砂 眼 、 下 松 和 和 裂纹， 采用 
” ”| 成 形 冷 铁 激 冷 ， 防 止 朴 松 。 采 用 湿 型 湿 芯 铸造 。 铸 件 要 求 低温 热处理 
要 求 铸铁 牌号 ; HT150 
合金 控制 C3.2 ~3.5，Sil.9~2.3，Mn0.5~0.8,，S<0.12，P<0.2 
Co 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn S P 
湘 钢 生 名 4. 20 2.70 0.70 0. 020 0. 060 
回炉 料 3. 50 2. 00 0. 90 0. 100 0. 100 
已 料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 | 配料 比例 
(%) C Si Mn S P 
湘 钢 生 名 30 1. 26 0.81 0.21 0. 006 0.018 
回炉 料 70 2. 45 1.40 0. 63 0. 070 0. 070 
合 : - 计 3.71 2.21 0. 84 0. 076 0. 088 
炉 内 烧 损 -0.30 —1.55 —0.21 0 0 
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料 比 例 配 和 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn S P 
原 铁 液 3.41 0. 66 0. 63 0. 076 0. 088 
炉 内 补 加 0 +1.50 +0.1 0 0 
炉 内 补 此 3.41 2. 16 0.73 0. 076 0. 088 
合金 后 铁 液 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 0. 5t 三 相 电 弧 炉 ， 炉 内 碳 烧 损 8% 、 硅 烧 损 70% 、 锰 烧 损 25% 、 
磷 和 硫 不 变 。 
2. 炉 内 100kg 炉料 加 75% 硅 铁 2. 22kg， 硅 烧 损 率 为 10% ; 加 70%% 锰 铁 0. 16kg， 锰 烧 
损 率 为 10% 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.36，Si2. 08 ，Mn0.7，P0. 072 ，S0. 045 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 152MPa， 硬 度 为 185HBW 。 
4. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 电力 机 车 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 铸铁 机 座 (压缩 机 、 通 风机 )、 
端 盖 、 内 轴承 盖 和 外 轴承 盖 等 铸件 。 
配料 实例 101 表 1.1-101 HTI150 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 | 方 铁 块 〈 铁 路 电力 机 车 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 500mm x 415mm x 240mm， 铸 件 为 块 状 结构 ， 形 状 简单 ， 毛 重 
铸件 特点 为 308kg， 壁 厚 为 240mm ， 要 求 中 心 组 织 无 缩 孔 现 象 ， 质 量 和 外 形 尺 寸 符合 标准 。 
” “人 | 采用 干 型 干 芯 铸造 ， 型 腔 内 放 入 30% ~ 40% (质量 分 数 ) 的 内 冷 铁 ， 避 免 缩 孔 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 C3.2 ~3.5, Sil.8~2.2, Mn0.6~1.0, S<0.12, P<0.2 
成 分 (%) Dom Do~ Mn Ow TU DS<U, <U. 
配 料 
本 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn S P 
湘 钢 生 铁 4.20 2.70 0.70 0. 020 0. 060 
回炉 料 3.50 2. 00 0. 90 0. 100 0. 100 
本 配料 比例 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn S P 
湘 钢 生 30 1.26 0. 81 0.21 0. 006 0.018 
回炉 料 70 2. 45 1. 40 0. 63 0. 070 0. 070 
合计 3.71 2.21 0. 84 0. 076 0. 088 
炉 内 烧 损 -0.30 —1.55 —0.21 0 0 
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要 配料 比例 配 和 计算 成 分 (% ) 
全 (%) C Si Mn S P 
原 铁 液 3.41 0.66 0.63 0.076 0. 088 
炉 内 补 加 0 +1.4 +0.20 0 0 
仿 内 补 二 3.41 2.06 0. 83 0.076 0. 088 
合金 后 铁 液 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 0. St 三 相 电 弧 炉 ， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 碳 烧 损 8% 、 硅 烧 损 
70% 、 锰 烧 损 25% ， 硫 、 磷 不 变 。 
2. 炉 内 100kg 炉料 加 75% 硅 铁 2. 1kg， 硅 烧 损 率 为 10% ; 加 70% 锰 铁 0. 32kg ， 锰 烧 
损 率 为 10% 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 28 ，Sil. 92 ，Mn0. 71 ，P0. 078 ，S0. 041; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 146MPa， 硬 度 为 175HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 电力 机 车 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 压 车 铁 等 铸件 。 
配料 实例 102 表 1.1-102 HT150 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | “外 烟 简 〈 铁 路 蒸汽 机 车 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 755mm x 1283mm， 和 铸件 为 圆 简 形 结构 ， 毛 重 为 350kg， 主 要 
铸件 特点 | 壁 厚 为 13mm。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 不 要 求 热 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 
C3.5 ~3.7, Sil.8 ~2.1, Mn0.8~1.0, P<0.3, S<0.15 
成 分 (% ) 
配 料 
| 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P e 
本 钢 生 铁 4. 14 1. 19 0. 37 0. 040 0. 044 
回炉 料 3.30 1.90 1.00 0. 200 0. 080 
75% 硅 铁 75 一 一 一 
65% 锰 铁 全 = 65 一 一 
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( 续 ) 
已 料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
本 钢 生 铁 20 0. 83 0.24 0. 07 0. 008 0. 009 
回炉 料 80 2. 64 1.52 0. 80 0. 160 0. 064 
75% 硅 铁 0.5 一 0.38 3 
65% 镭 铁 0. 45 4 0. 29 一 
合 计 3. 47 2. 14 1. 16 0. 168 0. 073 
炉 内 熔化 增 减 +0. 17 -0.32 —0.23 0. 00 +0.073 
熔化 后 铁 液 3. 64 1. 82 0.94 0. 168 0.146 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 


烧 损 15% 、 


2. 检测 结果 : 








锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 。 


化 学 成 分 (% ) : C3.71，Si2.01，Mn0. 79，P0. 18 ，S0. 10。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 蒸汽 机 车 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 机 车 炉 门 框 、 炉 门 、 炉 条 、 内 烟 





配料 实例 103 


铸件 名 称 | ”废气 时 

















简 、 油 盒 、 油 忠 等 铸件 。 但 浇注 油 盒 等 薄 壁 小 件 时 ， 需 炉 前 加 0. 2% (质量 分 数 ) 
的 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 以 避免 铸件 产生 局 部 白 口 。 






































表 1.1-103 HT150 的 灰 铸 铁 配料 








(铁路 蒸汽 机 车 类 零件 ) 














铸件 轮廓 





bh 尺寸 为 300mm x 300mm x 150mm， 铸 件 为 法 兰 形 结构 ， 毛 重 为 34kg， 





铸件 特点 | 要 求 耐 热 。 采 用 湿 型 铸造 


要 求 铸铁 牌号 : HT150 



































合金 控制 
C3.2 ~3.6, Si2.0~2.4, Mn0.5 ~0.8, P<0.2, S<0.15 
成 分 (% ) 
配 料 

炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 

C Si Mn 了 S 
生 铁 4. 05 1.32 0.70 0. 05 0.04 
回炉 铁 3.20 2. 00 0. 65 0. 12 0.08 
废钢 0.24 0.25 0.60 0. 02 0. 02 
75% 硅 铁 所 15 一 一 一 
65% 锰 铁 四 一 65 = 至 
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( 续 ) 
料 比例 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
生 铁 27 1.09 0. 35 0. 19 0.013 0.010 
回炉 铁 66 2.11 1.32 0. 43 0. 079 0. 052 
废 钢 了 0.02 0.02 0. 04 0. 001 0. 001 
75% 硅 铁 1.2 一 0. 90 > es 一 
65% 锰 铁 0.3 = 0. 20 一 
a 计 3. 22 2. 59 0. 86 0. 093 0. 063 
炉 内 熔化 增 减 +0. 25 -0.39 -0.17 0 +0.032 
熔化 后 铁 液 3. 47 2. 20 0. 69 0. 093 0. 095 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 8% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 
损 20% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检 验 白 口 大 小 ， 控 制 白 口 宽度 为 0 ~2mm。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 
配料 实例 104 表 1.1-104 HTI15S0 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 制 动 缸 体 〈 铁 路 客 货车 车 辆 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 455mm x361mm， 和 铸件 为 管 简 类 结构 ， 毛 重 为 80kg， 主 要 壁 
oe 厚 为 20mm， 加 工 完 后 需 进 行 压力 为 1MPa 的 水 压 试验 ， 要 求 无 裂纹 、 无 渗 漏 。 
铸件 特点 
采用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 C3.2 ~3.5，Sil.8 ~2.3, Mn0.5~0.8, P<0.15, S<0.12 
成 分 (%) 1 
配 料 
铁 牌 号 层 铁 量 金属 炉料 量 /kg 
/kg 生铁 回炉 铁 废钢 。 | (75% ) 硅 铁 | (60% ) 锈 铁 
HT150 400 228 120 52 5.2 1.2 
bi 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
生 铁 3. 97 2. 09 0.73 0. 161 0. 031 
可 炉 铁 3.40 2. 25 0.70 0. 123 0. 109 
废 钢 0.40 0. 30 0. 50 0. 030 0. 020 
配料 成 分 (% )| 3.34 2. 16 0. 609 0. 132 0. 053 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中 央 送 风 热 风 冲 天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 25% 、 锰 烧 损 30% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 宽度 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (%): C3.52, Si2.32, Mn0.59, PO.124, S0.115; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 188MPa， 硬 度 为 201HBW。 
4. 各 成 分 含量 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 铁路 客 货车 中 要 求 灰 铸 铁 HT150 的 制 动 负 前 善 、 后 盖 、 滑 轮 、 测 








子 锤 等 铸件 。 
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配料 实例 105 表 1.1-105 HTI150 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 | 燕 汽 饭 锅 外 锅 〈 船 用 机 械 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $1020mm x760mm x 17mm ， 主 要 壁 厚 为 17mm， 铸 件 为 圆 盘 
铸件 特点 形 结构 ， 毛 重 为 350kg， 法 兰 、 凸 台 、 支 撑 爪 加工。 采用 干 型 铸造 。 和 铸件 要 求 经 
”0.5MPa 水 压 试验 ， 不 渗 漏 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 
C3.4~3.7, Sil.9~2.3, Mn0.6~0.8, P<0.12, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
巴西 生铁 3. 88 2. 20 0. 80 0. 043 0. 014 
普通 回炉 铁 3.35 2. 46 0. 60 0. 110 0. 019 
低 碳 锰 铁 > 一 82. 70 2 
料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
巴西 生铁 50 1. 94 1. 10 0. 40 0. 022 0. 007 
普通 回炉 铁 50 1.77 1.23 0. 30 0. 055 0. 009 
低 碳 锰 铁 0.5 一 一 0.41 Um Es 
合 计 3.71 2. 33 1.11 0.077 0.016 
炉 内 元 素 增 减 -0.06 -0.51 -0.26 0 +0.016 
原 铁 液 3. 65 1. 82 0. 85 0.077 0.032 
孕育 吸收 一 +0. 12 EE 二 as 
孕育 后 铁 液 3. 65 1.94 0. 85 0.077 0. 032 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 烧 损 1.5% 、 硅 烧 损 22% 、 锰 烧 损 24% 、 
磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 炉 外 孕育 : 100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0. 2kg， 吸 收 率 约 80% 。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 检查 白 口 宽度 及 断口 特征 ， 并 加 以 适当 控制 。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 60 ，Sil. 96 ，Mmnl1. 05 ，P0. 084 ，S0. 029 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 187MPa， 硬 度 为 178HBW。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 绷 指 质量 分 数 。 
6. pe et a HT150 的 不 重要 零件 ， 如 轴承 压 盖 、 炉 灶 
面板 、 小 支架 、 小 型 轴承 座 、 轴 承 盖 、 手 轮 等 铸件 。 
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配料 实例 106 表 1.1-106 HT150 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | JZQ500 牙 箱 机 盖 港口 机 械 类 港口 St 桥 吊 零件 ) 





铸件 轮廓 尺寸 为 986mm x 480mm x 285mm， 和 铸件 为 箱 形 结构 ， 主 要 壁 厚 为 
铸件 特点 |14mm， 毛 重 为 191kg， 结 合 面 要 求 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 退火 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 





















































































































































合金 控制 b 
C3.3 ~3.5, Si2.0~2.4, Mn0.5 ~0.8, P<0.2, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
化 学 成 分 (% ) 
炉料 配合 
C Si Mn P S 
层 焦 量 | 石灰 石 
每 层 配 占 层 和 /kg 量 /kg 
名 称 | 用 量 | 比例 含量 配 入 含量 配 入 含量 配 入 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 
/kg |(%) 
Z35 重 
-| 100 | 40 B.341.348. 501.400. 180. 0710. 200 |0. 080 |0. 007 |0. 003 
钢 生铁 
回炉 铁 | 63 | 25 8.200.80L. 70b.43b. 900. 23|0. 120 |0. 030 |0. 100 10. 025 
旧 机 铁 | 62 | 25 B.400.85p. 000. 500.700. 18|0. 090 10. 023 10. 110 |0. 028 
废钢 | 25 10 0. 400. 040. 300. 030. 500. 05|0. 040 |0. 004 |0. 040 |0. 004 
合 计 | 250 | 100 | 3.03 2.36 0.53 0. 137 0. 060 
熔化 增 减 (% ) +10 -15 -20 0 +40 22 批 8 
应 得 成 分 (% ) 3.33 | 2.00 | 0.43 0. 137 0. 084 
炉 内 | 熔化 增 减 Se EN 
批 加 (%) 
人 锰 铁 | 应 得 成 分 
二 一 0. 18 -一 一 
0. 8kg (9% ) 
合计 理论 成 分 (% ) | 3.33 | 2.00 | 0.61 0. 137 0. 084 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风口 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3tVh， 炉 内 碳 增 加 10% 、 硅 烧 
损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 40% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 























3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (%): C3. 41 ，Si2. 07 ，Mn0. 63 ，P0. 110 ，S0. 102; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 166MPa， 硬 度 为 182HBW 。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 

5. 本 配料 还 适用 于 港口 机 械 中 要 求 灰 铸 铁 HT150 的 850、750、650 、350 等 牙 箱 机 盖 
和 各 类 托 轮 等 铸件 。 
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配料 实例 107 表 1.1-107 HT150 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 滤 清 器 支架 (大 中 型 柴油 机 类 V 型 柴油 发 动机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 200mm x8mm x 165mm， 该 铸件 装 在 发 动机 的 一 侧 ， 支 撑 机 
侍 件 特点 油 滤 清 器 ， 受 力 不 大 ,但 承受 一 定 的 振动 ， 要求 有 一 定 韧 性， 断面 不 允许 有 FEF 
”| 口 ， 铸 件 呈 半圆 弧 形 结构 ， 主 要 壁 厚 为 mm， 毛重 为 6kg。 采 用 机 器 湿 型 适 造 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 
2 C2.9 ~3.3, Si2.5~3.0, Mn0.7~1.0, P<0.2, S<0. 12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
0} Si Mn P he 
本 溪 Z18 生铁 4.10 1.75 0.65 0.050 0. 020 
回炉 铸铁 $1 2.50 0. 80 0. 080 0.050 
废 钢 0. 20 0. 2 0. 40 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 2 75 -一 一 一 
78% 鳃 铁 一 一 78 一 一 
料 比 个 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 | 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
本 溪 Z18 生铁 44 1. 80 0 7 0. 29 0. 020 0. 009 
回炉 铸铁 40 1.24 1.00 0. 32 0. 030 0. 020 
废 钢 16 0. 03 0. 04 0. 06 0. 003 0. 003 
75% 硅 铁 1.5 一 1. 13 一 5 一 
78% 镭 铁 0.75 = 一 0. S8 一 一 
合 计 3. 07 2. 94 1. 25 0. 053 0. 032 
炉 内 熔化 增 减 +0. 15 一 0. 44 —0.31 0 +0.032 
熔化 后 铁 液 3:22 2.50 0.94 0.053 0. 064 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风 口 冷风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 
25% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 











3. 本 配料 还 适用 于 V 型 柴油 发 动机 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 高 压 泵 支架 、 斜 轴 外 套 
座 、 传 动 装置 外 体 、 人 恒温 器 外 体 、 前 支 座 、 锥 形 盖 、 总 输 油 路 盖 等 铸件 。 
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配料 实例 108 表 1.1-108 HT1S0 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | 进 气管 〈 大 中 型 柴油 机 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 921mm x 136mm x 148mm， 铸 件 为 细 长 管 形 结构 ， 毛 重 为 
铸件 特点 |18kg， 主 要 壁 厚 为 6mm， 两 面 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 ; HT150 
合金 控制 
C3.4 ~3.6, Si2.2~2.5, Mn0.6~0.9, P<0.14, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn 上 he 
本 溪 生 铁 4. 17 1. 45 0. 50 0. 040 0. 029 
回炉 铁 3.50 2. 40 0.75 0. 080 0. 080 
废 钢 0. 40 微量 微量 微量 微量 
75% 硅 铁 三 72 一 一 ee 
65% 锰 铁 三 一 65 二 
六 各 改称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 36 1.50 0.52 0. 18 0. 014 0.010 
回炉 铁 60 2. 10 1. 44 0. 45 0. 048 0. 048 
废 ” 钢 4 0. 02 = 二 = 
75% 硅 铁 0.91 一 0. 66 一 一 c= 
65% 锰 铁 0. 35 一 三 0. 23 
合 计 3. 62 2. 62 0. 86 0. 062 0. 058 
炉 内 熔化 增 减 -0. 12 —0.34 -0. 14 0 +0. 029 
原 铁 液 3.50 2.28 0.72 0. 062 0. 087 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 13 二 3 这 
孕育 后 铁 液 3.50 2.41 0.72 0. 062 0. 087 
注 : 1. 采用 多 排 小 风口 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 4yh， 炉 内 碳 烧 损 3.3% 、 
硅 烧 损 13% 、 锰 烧 损 26% 、 磷 不 变 、 硫 增加 50% 。 
2 a 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 加 75% 硅 铁 调节 化 学 成 分 ， 加 入 量 约 为 
0.2% (质量 分 数 ) ， 吸 收 率 90% 。 
3. ak 
化 学 成 分 (% ) : C3.5，Si2. 4，Mn0.75 ，P0. 07 ，S0. 09; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 130MPa， 硬 度 为 170HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 柴油 机 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 排 气管 、 前 盖 板 等 铸件 。 
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配料 实例 109 表 1.1-109 HTI150 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 | 活动 体 (五 金工 具 类 台 虎 钳 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 440mm x 85mm x 175mm ， 主 要 壁 厚 为 13mm， 铸 件 为 长 槽 形 
铸件 特点 | 结构 ， 毛 重 为 17. Skg， 四 面 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 人 
C3.5 ~3.6, Si2.0~2.3, Mn0.5~0.7, P<0.15, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
.| 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
张 店 生铁 4.00 2. 00 0. 85 0. 085 0. 030 
回炉 铁 3. 60 2. 20 0. 65 0. 065 0. 080 
废钢 0. 30 0. 30 0. 50 0. 030 0. 030 
75% 硅 铁 2 75 一 一 一 
忆 料 比 个 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 | 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
张 店 生铁 50 2. 00 1.00 0. 43 0. 043 0. 015 
回炉 铁 40 1. 44 0.88 0. 26 0. 026 0. 032 
废 钢 10 0.03 0.03 0. 05 0. 003 0. 003 
75% 硅 铁 0.75 一 0. 56 一 = 
合 计 3.47 2. 47 0.74 0. 072 0. 050 
炉 内 熔化 增 减 +0. 07 -0.37 -0.15 0 +0. 030 
熔化 后 铁 液 3. 54 2. 10 0. 59 0. 072 0. 080 
注 : 1. 采用 多 排 小 风口 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 增加 2% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 
磷 不 变 、 硫 增加 60% 。 








2. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.59,，Si2.21，Mn0. 58，P <0. 15 ，S0. 076。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 五 金工 具 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 台 虎 钳 固定 方 螺母 、 钳 座 、 平 创 














机 机 身 、 滑 台 、 钻 卡 具 等 铸件 。 































































































































































































第 1 章 ” 灰 铸铁 配料 .101 . 
配料 实例 110 表 1.1-110 HT150 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | ”风扇 党 (家 用 电器 类 电 风 扇 零件 ) 
91.44cm (36in)、111.72cm (48in)、142.24cm (56in) 的 风 肩 壳 ， 直 径 为 
铸件 特点 |180 ~210mm， 铸 件 毛重 为 2. 5 ~3kg， 主 要 壁 厚 为 4. 5 ~6mm 
采用 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 
C3.6 ~3.7, Sil.8~2.2, Mn0.4~0.5, P<0.12, $<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
有 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
虽 春 生铁 3. 90 1. 40 0.25 0. 160 0. 040 
巴西 生铁 3. 90 2. 10 0. 60 0. 110 0. 020 
回炉 铁 3. 55 2. 10 0. 40 0. 120 0. 080 
硅 铁 = 75 一 一 二 
锰 ， 铁 一 一 60 一 一 
、 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 ; 
(%) C Si Mn P S 
昌 春 生铁 30 1.17 0. 42 0.07 0. 048 0. 012 
巴西 生铁 30 1. 17 0. 63 0. 02 0. 033 0. 006 
回炉 铁 40 1. 42 0. 84 0. 16 0. 048 0. 032 
硅 铁 E97 一 1.28 = i: Ss 
争 铁 0. 53 一 一 0. 32 es 一 
合 计 二 3.76 3.17 0.57 0. 129 0. 05 
化 验 结果 一 3. 63 2.31 0. 46 0. 129 0. 077 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :四 排 小 风口 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3WVh， 炉 内 碳 增 加 3% ~ 
5% 、 硅 烧 损 10% ~15% 、 锰 烧 损 5% ~ 10% 、 磷 不 变 、 硫 增加 509%5 。 
2. 炉 前 ， 无 特殊 控制 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 63 ，Si2. 31 ，Mn0. 46 ，P0. 129 ，S0. 077 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 111 表 1.1-111 HT1S0 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 | 炉 面 盘 (生活 用 品类 取暖 炉 零 件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 490mm x340mm x 90mm， 大 面积 壁 厚 为 3. 5mm， 和 铸件 为 斗 形 
铸件 特点 | 结构 ， 毛 重 为 5kg。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸 铁 牌 号 : HT150 
合金 控制 C3.3 ~3.7, Sil.8 ~2.2, Mn0.5 ~0.8, S<0.1, P<0.2 
成 分 (% ) 内 HR oA Us <U. 
配 料 
| 炉料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn S 了 
Z14 生铁 4. 00 1. 55 0. 87 0. 035 0. 200 
灰 铸 铁 废 铁 3. 20 2.00 0.60 0. 050 0. 180 
回炉 铁 3.70 1. 80 0. 60 0. 050 0. 200 
废 钢 0. 40 0. 30 0. 50 0. 020 0. 020 
料 比 合 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(% ) C Si Mn S P 
Z14 生铁 50 2.00 0.78 0. 44 0. 020 0. 100 
灰 铸 铁 废 铁 30 0. 96 0. 60 0. 18 0. 010 0. 050 
回炉 铁 13 0. 48 0. 23 0.08 0. 010 0. 030 
废 钢 7 0.03 0.02 0. 04 0 0 
合 计 3. 47 1.63 0.74 0. 040 0. 180 
炉 内 熔化 增 减 +0. 13 +0. 17 一 0. 09 +0. 030 0 
熔化 后 铁 液 3. 60 1. 80 0. 65 0. 070 0. 180 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 高 风 温 (大 于 400% ) 深 炉 和 缸 〈 约 700mm) 换 炉 ， 连 续 出 铁 ， 
及 时 出 漆 ， 炉 内 碳 增加 4% 、 硅 增加 10% 、 锰 烧 损 12% 、 硫 增加 75% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 观察 铁 液 火花 和 颜色 ， 用 碳 硅 含量 高 的 铸铁 片 调 软 铁 液 。 
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. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.6, Sil. 9，Mn0. 65 ，P0. 18 ，S0. 07; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 152MPa， 硬 度 为 237HBW 。 

. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 

. 本 配料 还 适用 于 取暖 炉 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 炉 座 、 盖 板 和 三 角 圆 环 等 铸件 。 
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配料 实例 112 表 1.1-112 ”HT150 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ” 搞 盗 钴 铁 浴 例 未 (生活 用 品类 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1600mm x750mm x380mm， 主 要 辟 厚 为 5.5 ~6.0mm， 和 铸件 为 
铸件 特点 | 大 平面 船形 结构 ， 毛 重 为 80kg。 采 用 V 法 铸造 
要 求 铸铁 牌号 : HT150 
合金 控制 
C3.2 ~3.6, Si2.0~2.45, Mn0.4 ~0.55, S<0.13, P<0.2 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
Z18 生铁 3. 90 1. 90 0.60 0. 030 0. 190 
回炉 铁 3. 80 1. 90 0.70 0. 050 0. 160 
废 锅 铁 3.20 2. 10 0. 50 0. 020 0. 120 
废 钢 0.45 0.30 0.50 0.020 0. 020 
45% 硅 铁 一 45 二 2 = 
0L 料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 | 配料 比 全 
(%) C Si Mn S P 
Z18 生铁 50 1.95 0.95 0. 30 0.015 0. 100 
回炉 铁 20 0. 64 0.38 0. 14 0.010 0. 030 
废 锅 铁 20 0.76 0. 42 0. 10 0. 004 0. 020 
废 钢 10 0. 05 0.03 0.05 0. 002 0. 002 
45% 硅 铁 1.5 一 0.68 EE = 
合 计 3. 40 2. 46 0. 59 0. 031 0. 152 
炉 内 熔化 增 减 0 -0.31 —0.14 +0.036 0 
熔化 后 铁 液 3. 40 2. 15 0. 45 0. 067 0. 152 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 13% 、 锰 烧 损 24% 、 硫 增 
加 51% 、 碳 基本 不 变 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 观察 铁 液 火花 及 颜色 ， 用 三 角 试 片 检 查 白 口 大 小 ， 并 视 具 体 情况 用 75% 硅 铁 
调 软 铁 液 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 壁 厚 为 4~6mm， 规 格 尺寸 为 1200mm x650mm 、1400mm x700mm 
的 扩 瓷 铸铁 浴盆 坯 铸铁 件 ， 也 适用 于 壁 厚 为 4~8mm， 规 格 尺寸 为 $1100mm ~ 








$2000mm 的 各 型 铸铁 锅 。 
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配料 实例 113 表 1.1-113 HT150 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 | 双 杠 座 〈 体 育 用 品类 、 双 杠 器 械 零 件 ) 
铸件 为 支架 结构 ， 毛 重 为 146kg， 主 要 壁 厚 为 15mm， 只 有 中 间 立 柱 孔 加 工 。 
铸件 特点 | 采用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 求 进行 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 ;HT150 
合金 控制 
C3.4 ~3.6, Sil.8 ~2.2, Mn0.5 ~0.8, P<0.3, S<0.15 
成 分 (% ) 
配 料 
.| 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
基部 3. 90 1.60 0. 80 0. 090 0. 020 
85 生铁 
机 铁 3. 50 1.70 0.70 0. 100 0. 100 
废 钢 0. 30 0. 20 0. 10 0. 020 0. 020 
硅 铁 一 75 = cz 
鳃 铁 二 60 一 一 
类 i 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
邯 吕 40 1. 56 0. 64 0.32 0. 036 0. 008 
85 生铁 
机 铁 50 1.75 0. 85 0. 35 0. 050 0. 050 
废 钢 10 0.03 0.02 0.01 0. 002 0. 002 
硅 铁 1.1 一 0. 83 ee 二 
钙 铁 0.2 一 0. 12 es = 
合 计 3.34 2.34 0. 80 0. 088 0.06 
炉 内 熔化 增 减 +0. 17 -0.35 -0. 16 0 +0.06 
熔化 后 铁 液 3.51 1.99 0. 64 0. 088 0. 12 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冲天 炉 ， 迷 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 增 加 5% 、 硅 烧 损 
15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检查 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 当 白 口 宽 度 超过 3mm 时 可 用 75% 
硅 铁 调 软 铁 液 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.6, Si2.0，Mn0.65, P<0.3, S<0.15; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 146MPa。 
4 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 举重 器 械 的 杠铃 盘 、 哑 铃 等 体育 用 品 铸件 。 
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配料 实例 114 表 1.1-114 HT150 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | 阀 体 (水 暧 器 材 类 1/2 直角 式 恒 温 疏 水 器 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 79mm x60mm x43mm， 和 铸件 毛重 为 0. 36kg， 主 要 辟 厚 二 3mm， 
铸件 特点 | 要 求 气 密 性 好 。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 无 需 热 处 理 
要 求 铸 铁 牌 号 : HT150 
合金 控制 
C3.3 ~3.8, Si2.0 ~2.4, Mn0.5 ~0.8, P<0.2, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
| 炉料 成 分 (% ) 
访 料 名 称 
C Si Mn P S 
钢 生 铁 4.1 1 0.8 0.07 0. 03 
回炉 料 3.2 2 0.7 0.06 0.07 
硅 铁 = 75 = = 3 
锰 铁 一 一 75 一 一 
米 配 入 计算 成 分 (% ) 
加 笠 名 称 | 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
钢 生 铁 50 2.05 0. 85 0.4 0. 035 0. 015 
回炉 料 50 1.60 1 0.35 0.030 0. 035 
人 硅 铁 1.2 一 0.9 一 一 
锰 ， 铁 0.3 一 0. 23 一 
合 评 3. 65 25 0. 98 0. 065 0. 050 
炉 内 熔化 增 减 +0. 11 —0.41 —0.20 0 +0. 025 
熔化 后 铁 液 3.76 2.34 0.78 0. 065 0. 075 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 曲线 炉膛 冲天 炉 ， 炊 化 率 为 1.5tVh， 炉 内 碳 增加 








5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 50% 。 
2. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 85 ，Si2. 20 ，Mn0. 66 ，P0. 06 ，S0. 063 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 157MPa， 抗 弯 强 度 为 343MPa， 硬 度 为 173HBW 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 水 暖 器 材 中 要 求 灰 铸铁 HT150 的 直 
踏板 、 阀 盖 、 阀 体 、 法 兰 盘 ; 弹 筑 安 全 阀 上 阀 体 、 
体 、 阀 盖 等 铸件 。 














式 恒温 玻 水 器 阀 盖 ， 脚 踏 阀 
闪 体 ， 直 通 式 恒温 芷 水 器 阀 
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3. HT200 的 灰 铸 铁 配 料 (配料 实例 115 ~ 221 ) 


HT200 的 主要 含意 如 下 : 
HT 200 








入 


立 强度 ( MPa) 

一 = 二 一 灰 竹 铁 代 号 
对 于 泵 、 阀 、 减 速 器 、 风 机 、 压 缩 机 、 制 冷 机 、 空 分 制 氧 机 、 车 床 、 铣 床 、 创 
、 磨 床 、 钻 床 、 铅 床 、 齿 轮 加 工 机 床 、 仪 表 机 床 、 冲 压 设备 、 锻 压 设备 、 和 铸造 设 
、 造 纸 机械 、 印 刷机 械 、 橡 胶 机 械 、 塑 料 机械 、 陶 瓷 机 械 、 玻 璃 机 械 、 食 品 机 
、 制 糖 机械 、 纺 织 机 械 、 缝 纪 机 、 衡 器 、 矿 山 机 械 、 煤 矿 机 械 、 起 重 机械 、 运 输 
械 、 工 程 机 械 、 建 材 机 械 、 水 工 机 械 、 发 电机 、 汽 轮机 、 水 轮机 、 电 站 锅炉 、 电 
动机 、 电 器 、 石 油 机 械 、 化 工 机 械 、 拖 拉 机 、 手 扶 拖拉 机 、 收 获 机 械 、 重 型 载 货 汽 
车 、 铁 路 内 燃 机 车 、 铁 路 电力 机 车 、 铁 路 燕 汽 机 车 、 铁 路 客 货车 车 辆 、 船 用 机 械 、 
港口 机 械 、 小 型 柴油 机 、 汽 油 机 、 五 金工 具 、 生 活用 品 、 水 暖 器 材 等 类 铸件 的 
HT200 的 灰 铸 铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 115 ~ 配料 实例 221 或 表 1. 1-115 ~ 表 1. 1-221。 
配料 实例 115 表 1.1-115 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | 水 饶 ( 泵 类 2QS 一 9/17 水 泵 零件 ) 
铸件 轮廓 长 为 300mm ,高 为 375mm, 内径 为 $80mm, 主 要 壁 厚 为 20mm, 和 铸件 结 


铸件 特点 | 构 较 复杂 ,毛重 为 60kg。 用 干 型 铸造 。 铸 件 进行 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 





















































革 嗣 职 诗 






























































































































































合金 控制 C3.1~3.4,Sil.5~1.8,Mn0.8~1.0,P=<0.1,S<0.12 
配料 
金属 炉料 量 /人 二 二 
层 铁 量 层 售 是 | 忆 全 
/kg | 宝鸡 15 | 酒泉 15 | 回炉 | 皮 钢 | 硅 铁 75 | 鳃 铁 60 | 硅 铁 孕 育 | /kg 二 
生铁 | 生铁 | 料 (% ) | (%) | 处 理 用 量 ‘kg 
250 35 33 100 80 一 3.0 0.45 22 8 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 熔炼 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 奎 烧 损 15% ， 鳃 


烧 损 20% 。 
2. 炉 前 在 出 铁 槽 处 用 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 观 察 三 角 试 片 的 白 口 宽度 ， 控 制 铁 液 
成 分 。 
3. 检测 结果 : 
比 学 成 分 (%); C3. 50，Sil. 63 ，Mn0. 94 ，P0. 072 ，S0. 073; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 256 ~264MPa， 硬 度 为 203 ~208HBW。 
4. 本 配料 还 适用 于 泵 类 中 要 求 灰 铸 铁 HT200 的 2QS 一 6/17、2QS 一 4. 8/17、2Q5 一 
15/17 .2QS 一 21717 泵 的 水 垂体 铸件 。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 116 表 1.1-116 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | ” 泵 体 ( 泵 类 水 泵 零件 ) 











铸件 为 沉 形 结构 ,毛重 为 50kg, 主 要 壁 厚 为 6~8mm ,内 腔 要 求 尺寸 精度 和 表面 
铸件 特点 | 质量 要 求 高 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 





























合金 控制 
成 分 (% ) 





C3.3 ,Si2.0,Mn0.8,S<0.12,P<0.3 








配 料 





主要 元 素 含量 (% ) 
,ww | 配料 比 , 批量 
炉料 名 称 (oo C Si Mn S EF es 

















含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 
4. 02 10.924| 1.65 |0.379| 1.19 |0. 274 |0. 026 ,0.006|0.108|0.025| 92 








萍乡 铁 20 3.94 |0.788 | 2.00 ,0.400|0.80 |0. 160 10. 015 10. 003 | 0. 26 10. 052 | 80 





回炉 铁 40 3. 40 |1.360| 2.00 ,0.800|0.80 10.320|0.08 10. 032 | 0. 15 10. 060 | 160 








废钢 17 0. 12 |0. 020 | 0. 04 10. 007 | 0.45 |0.076|0.04 10.007 10. 04 |0.007| 68 






























































合计 一 |3.092| 一 |1.586| 一 10.830| 一 |0.048| 一 |0.144| 400 
要 求 成 分 3. 30 2. 00 0. 80 <0.12 <0.3 = 
元 素 变 化 +6 -15 -30 +50 0 一 
炉料 成 分 3. 10 2. 30 1.04 <0. 06 <0.30 一 

差 值 -0.01 -0.71 -0.21 = 全 

后 炉 铁 75% 硅 铁 :(0.72/0.75) x4=0.99 x4=3.96 二 4 4 

合金 加 

入 量 
/kg 60% 锰 铁 :(0.2/0.6) x4=0.33 x4=1.32=1.3 1.3 








注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 大 排 距 双 层 送 风 等 置 风 口 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 增 加 
6% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 30% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 。 
2. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 22 ，Si2. 20 ，Mn0. 66 ，P0. 104 ，S0. 130 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 200MPa。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 117 表 1.1-117 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 

铸件 名 称 | ”叶轮 ( 泵 类 2BA 一 6 型 离心 泵 零件 ) 
铸件 为 盘 形 结 构 ,毛重 为 2. 9kg, 最 小 壁 厚 为 7mm, 最 大 壁 厚 为 15mm, 流 道 表 
铸件 特点 | 质量 要 求 高 
要 求 铸铁 牌号 : 灰 铸 铁 HT200 










































































合金 控制 C3.3 ~3.5,Sil.5~2.0,Mn0.5~0.8,P<0.25,S<0.12 
成 分 (%) 3.3 ~3.5,Sil.5 ~2.0,Mn0.5 ~0.8,P<0.25,S<0. 
配料 
炉料 名 称 鹿 塞 生铁 回炉 铁 废 钢 75% 硅 名 锰 ” 铁 
机 35 60 5 0.6 0 














注 : 1 采用 熔炼 炉 类 型 :两 排 大 间距 预 热 送 风 、 风 口 倒置 、 曲 线 炉 膛 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 
3WVh， 炉 内 硅 烧 损 15% 左右 、 镭 烧 损 19% 左右 、 铁 烧 损 0.3% ~1.1% 。 
. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.34 ，Sil. 98 ，Mn0. 64 ，P0. 14 ，S0. 102 ; 
力学 性 能 抗 拉 强 度 为 208MPa， 抗 弯 强 度 为 392MPa; 
金 相 组 织 : 珠光 体 含量 >60% (体积 分 数 ) 。 

3. 各 成 分 含量 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

配料 实例 118 表 1.1-118 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | 。” 联 轴 器 ( 泵 类 工业 水 泵 零件 ) 


铸件 毛重 为 10kg , 壁 厚 最 大 为 40mm ,最 小 为 Smm ,在 结构 上 厚薄 相差 其 大 ,经 
铸件 特点 | 常 出 现 薄 壁 处 加 工 性 能 差 , 厚 壁 处 晶 粒 粗 大 

要 求 铸铁 牌号 :HT200 

合金 控制 C3.4,Si2. 0 ,Mn0. 85 

成 分 (% ) 共 唱 度 控制 在 0. 955 ~ 0. 96 

配 料 





MD 


























































































































每 批 铁 料 中 各 种 炉料 量 /kg 
每 批 料 量 | 
蕊 德 
全 可 炉料 上 二 铁 | 锰 铁 | 焦 
g 新 生 忽 | 新 生铁 | 回炉 料 | 废钢 | 硅 铁 | 锰 铁 | 焦 碳 | 石灰 厂 
250 50 90 90 20 ]%2 1.7 20 8 
料 比 | 质量 化 学 成 分 (% ) 
材料 名 称 配料 比 | 质量 
(%) | /kg C Si Mn 








巴西 新 生铁 | 20 50 | 0.2x3.94=0.788 | 0.2 x3.0=0.600 0.2 x0.66 =0. 132 























德 化 新 生铁 | 36 90 |10. 36 x3.46=1.250| 0.36x1.8=0.648 | 0.36 x0.47 =0.168 
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( 续 ) 
配料 比 | 质量 化 学 成 分 (% ) 
材料 名 称 
(%) | /kg C Si Mn 
回炉 料 36 | 90 |0.36x3.45=1.240| 0.36x2.3=0.728 | 0.36x0.6=0.216 
废钢 8 20 |0.08 x0.45 =0.036| 0.08 x0.3 =0.024 | 0.08 x0.5 =0.040 
怕 诗 芒 吝 
炉 前 孕育 从 汪汪 加 a 
硅 铁 
小 计 3.314 2. 000 0. 557 
元 素 增 减 率 (% ) +2.5 一 15 17 
炉料 中 元 素 含 有 量 3.397 1.700 0. 462 
2 -1.700 0. 85 -0. 462 
铁合金 量 四 一 -一 一 =0.47 一 一 一 =0.7 
合金 加 入 量 0. 85 x 0.75 0. 83 x0. 67 
计算 成 分 3.397 2. 000 0. 851 
化 学 成 分 (% ) 
材料 名 称 
C Si Mn 
所 生铁 巴西 Z30 3. 94 3.0 0.66 
所 生铁 德 化 Z18 3. 46 1.8 0. 47 
回炉 交 3. 45 2.3 0.6 
废钢 0. 45 0.3 0.5 
硅 铁 75 一 
锰 铁 一 一 67 


烧 损 17% 。 








. 采用 炊 炼 炉 类 型 : 五 排 小 风口 热风 六 











2. 炉 前 用 硅 铁 进行 大 孕育 处 理 ， 控 制 孕 
高 相对 强度 ， 降 低 相对 硬度 ， 者 


LD 


检测 结果 : 


化 学 成 分 (% ) : 

















Ph 天 炉 ， 











炉 内 碳 增 加 2. 5% 、 


硅 烧 损 15% 、 











育 后 三 角 试 片 的 E 














得 优质 铸件 。 


C3.41, Si2.13, Mn0. 86; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 216MPa。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


鳃 


口 宽度 为 3 ~3. 5mm， 以 提 
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配料 实例 119 表 1.1-119 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 

铸件 名 称 阀 体 ( 阀 类 Z45 的 600 型 阀 零件 ) 

铸件 特点 | 等 件 为 密闭 异形 箱 式 结构 ,毛重 为 600kg ,平均 辟 厚 为 20mm 

” ”| 要求 铸 铁 牌号 :HT200 

合金 控制 C2.9 ~3.3,5il.8 ~2.2,Mn0.5 ~0.9,P<0.2,S <0.1 

ee 

配 料 

炉料 名 称 宣化 生铁 机 铁 废 钢 硅 铁 锰 铁 
2 50 40 10 0.3 0. 33 

















注 : 1. 采用 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 5tVh， 炉 内 硅 烧 损 10% ~15% 、 锰 烧 损 20% 。 
2. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.38 ，Sil.9，Mnl. 09，P0. 073 ，S0. 082 。 

3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 








配料 实例 120 表 1.1-120 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | ， 立 式 机 座 (减速 器 类 X4 星 形 摆 线 减速 器 零件 ) 








铸件 为 壳 形 结构 ,毛重 为 16kg ,平均 壁 厚 为 13mm ,最 薄 处 壁 厚 为 12mm ,外 形 尺 
铸件 特点 | 寸 为 8260mm x 130mm。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 进行 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 

































































合金 控制 C3.3 ~3.5,Sil.5~1.9,Mn0.7 ~0.9,P<0.2,S <0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
邯 韩 85 生铁 3. 90 1.60 0.50 0. 09 0. 02 
机 铁 3. 60 1.70 0.70 0.1 0.1 
废 ” 钢 0. 40 0.30 0. 20 0. 02 0. 02 
硅 铁 一 75 3 Ee 
锰 铁 一 一 60 3 至 
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( 续 ) 
二 网关 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
邯郸 85 生铁 40 1. 56 0. 64 0. 20 0. 036 0. 008 
机 铁 40 1. 44 0. 68 0. 28 0. 040 0. 040 
废 ” 钢 20 0. 08 0. 06 0. 04 0. 004 0. 004 
硅 铁 0. 83 一 0. 62 
锰 铁 0. 66 二 0. 40 一 过 
二 3. 08 2. 00 0. 92 0. 080 0. 052 
炉 内 燃 化 增 减 +0.31 -0.30 -0.18 0 +0.052 
熔化 后 铁 液 3. 39 1.70 0.74 0. 080 0. 104 





4. 














烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 




















化 学 成 分 〔(% ) ，C3.4，Sil.7，Mn0.8，P<0.2，S<0.12; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 >193MPa。 
各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 








配料 实例 121 表 1.1-121 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 


铸件 名 称 


卧 式 机 座 ( 减 速 器 类 X11 减速 器 零件 ) 





. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 燃 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 增 加 10% 、 


硅 


. 炉 前 用 三 角 试 片 观察 白 口 大 小 ， 三 角 白 口 超过 3mm 时 ， 适 量 添加 75% 硅 铁 调 软 。 


. 检测 结果 : 








铸件 特点 














构 , 毛 重 为 450kg。 采 用 干 型 铸造 。 和 铸件 进 行 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 








铸件 轮廓 尺寸 为 180mm x 880mm x 760mm ,平均 壁 厚 为 25mm, 铸 件 为 沉 形 结 





合金 控制 
成 分 (% ) 





C3.1~3.5,Sil.5~1.8,Mn0.8 ~1.0,P<0.2,S <0.12 








配 料 





炉料 名 称 


炉 料 成 分 (%) 





C Si Mn 了 





邯 韩 85 生铁 4. 00 1.50 0.60 0. 090 





机 


铁 3.60 1.70 0. 80 0. 100 





废 





硅 





鳃 
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( 续 ) 
炉 撞 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(% ) C Si Mn P S 
邯郸 85 生铁 40 1. 60 0. 60 0. 24 0. 036 0. 008 
机 铁 40 1.44 0.68 0. 32 0. 040 0. 040 
废 ” 钢 20 0. 08 0.06 0.04 0. 004 0. 004 
硅 铁 0. 88 一 0. 66 
锰 铁 1 一 一 0. 60 一 
合 计 3. 12 2.00 1. 20 0. 080 0. 052 
炉 内 熔化 增 减 +0. 16 -0.40 -0.30 0 +0. 052 
熔化 后 铁 液 3. 28 1.60 0. 90 0. 080 0. 104 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 5SVh， 炉 内 碳 增 加 5% 、 硅 烧 损 20% 、 


锰 烧 损 25% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 观察 ， 控 制 三 角 白 口 宽度 为 2 ~4mm， 当 白 口 过 大 时 用 75% 硅 铁 
调 软 ， 白 口 过 小 的 铁 液 改 注 其 他 件 。 
. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.4，Sil.6，Mn0.9，P<0.2，S<0.12; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 >193MPa。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 122 表 1.1-122 HT200 的 灰 铸 铁 配料 


铸件 名 称 | ” 针 齿 过 (减速 机 类 零件 ) 
铸件 为 环形 结构 ,毛重 为 26kg, 壁 厚 为 15mm。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 进行 时 效 
铸件 特点 | 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 










































































DD 







































































合金 控 币 
合金 控制 C3.1~3.5,Sil.4~1.8,Mn0.8 ~1.0,P<0.2,S <0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
| 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
邯 哪 85 生铁 4.00 2.20 0.60 0. 090 0. 020 
机 铁 3.60 1.80 0.70 0. 100 0. 100 
废 ” 钢 0.40 0.30 0.20 0. 020 0. 020 
硅 铁 一 75 — 一 一 
锰 。 铁 一 — 60 一 一 
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( 续 ) 
s 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
(%) C Si Mn P S 
邯郸 85 生铁 40 1. 60 0. 88 0. 24 0. 036 0. 008 
机 铁 40 1. 44 0.72 0. 28 0. 040 0. 040 
废 钢 20 0. 08 0. 06 0. 04 0. 004 0. 004 
硅 铁 0.3 一 0.23 2 = = 
镍 ” 铁 1 = 二 0.60 一 一 
合 计 3. 12 1. 89 1.16 0. 080 0. 052 
炉 内 熔化 增 减 +0. 16 —0.28 —0.23 0 +0.052 
熔化 后 铁 液 3. 28 1.61 0. 93 0. 080 0. 104 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 
烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 控制 白 口 大 小 ， 白 口 宽度 为 3 ~4mm， 当 白 口 过 大 时 用 75% 硅 多 
调 软 ， 白 口 过 小 的 铁 液 改 浇 其 他 件 






























































3. 该 件 由 于 要 求 硬 度 较 均 匀 ， 因 此 每 次 出 铁 量 最 好 大 于 400kg， 以 便 使 浇注 前 铁 液 充 
分 混合 均匀 。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.4，Sil.6，Mn0.9，P<0.2，S <0. 12; 
生 能 
今 
[= 








力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 >194MPa， 硬 度 为 170 ~241HBW。 

























































































5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 123 表 1.1-123 HT200 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 轴承 座 ( 风 机 类 D60 罗 茨 风机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 8365mm x 145mm ,铸件 为 轮 形 结构 ,毛重 为 50kg , 主要 壁 厚 为 
铸件 特点 | 25mm ,周身 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 进行 热处理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 
C3.0~3.2,Sil.5 ~2.0,Mn0.8 ~1.0,P<0.2,S <0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
、 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
湘 钢 生 铁 4. 15 1.50 0. 13 0. 100 0. 020 
冷水 江 生铁 4. 10 2. 12 0. 80 0. 180 0. 030 
合金 回炉 铁 3. 40 2. 00 0.70 0. 120 0. 100 
废钢 0. 20 0.30 0. 60 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 一 75 人 二 过 
65% 锰 铁 一 一 65 全 要 




























































































“114 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
| i 六 AT op 
入 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
湘 钢 生 铁 20 0. 83 0. 30 0.03 0. 020 0. 004 
冷水 江 生 铁 20 0. 82 0. 42 0. 16 0. 040 0. 006 
合金 回炉 铁 35 1. 19 0.70 0. 25 0. 040 0. 035 
废钢 25 0. 05 0. 08 0. 15 0.010 0. 005 
75% 硅 铁 0.81 一 0. 61 一 : 二 
65% 锰 铁 0. 83 二 一 0. 54 = 
合 计 2. 89 2 1.13 0. 110 0. 050 
炉 内 熔化 增 减 +0. 14 -0.32 —0.23 0 +0.040 
原 铁 液 3. 03 1.79 0. 90 0. 110 0. 090 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.11 2 至 
孕育 后 铁 液 3. 03 1. 90 0. 90 0. 110 0. 090 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 


损 20% 、 


硫 增 加 80% 、 磷 不 变 。 








2. 炉 前 观察 三 
0.25% ~0.35 
3. 各 成 分 含量 和 








试 片 的 白 口 大 小 来 控制 铁 液 成 分 用 45% 稀土 硅 铁 孕 育 ， 加 入 量 
% (质量 分 数 )， 吸 收 率 为 80% 。 














配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


4. 本 配料 还 适用 于 风机 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 D60 轮 载 、 联 轴 器 、 叶 轮 、 机 壳 、 墙 
板 ，D36 轴承 座 、 联 轴 器 、 叶 轮 等 铸件 。 






















































































配料 实例 124 表 1.1-124 HT200 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 下 机 壳 ( 风 机 类 D60 罗 茨 风机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1310mm x480mm x600mm , 主要 壁 厚 为 20mm, 铸 件 为 空 腔 箱 
铸件 特点 | 体 结构 ,毛重 为 887kg, 六 面 全 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 要 求 热处理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 
C3.0 ~3.4,Sil.8 ~2.2,Mn0.6 ~0.8,P<0.2,S <0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn je S 
湘 钢 生 铁 4. 15 1.50 0. 13 0. 100 0. 020 
冷水 江 生 铁 4.10 2. 12 0. 80 0. 180 0. 030 
合金 回炉 铁 3. 40 2.00 0.70 0. 120 0. 100 
废钢 0.20 0.30 0. 60 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 二 75 一 四 一 
65% 鳃 铁 一 一 65 a 
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( 续 ) 
| 1 WA (yy 
证 三 才 庆 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 

(%) C Si Mn 了 S 
湘 钢 生 铁 20 0. 83 0. 30 0.03 0. 020 0. 004 
冷水 江 生 铁 20 0. 82 0. 42 0. 16 0. 040 0. 006 
合金 回炉 铁 40 1. 36 0. 80 0.28 0. 050 0. 040 
废钢 20 0. 040 0. 06 0. 12 0 0. 004 

75% 硅 铁 0. 88 一 0. 66 = = 

65% 锰 铁 0. 54 0.35 三 二 
合 计 3. 05 2. 24 0. 94 0. 110 0. 054 

炉 内 熔化 增 减 +0. 15 —0.34 -0. 19 0 +0.046 
熔化 后 铁 液 3. 20 1. 90 0.75 0.110 0. 100 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 鳃 烧 损 20% 、 
磷 不 变 、 硫 增加 80% 。 





2. 炉 前 


























3. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


4. 本 配料 还 适用 了 
墙 板 等 铸件 。 














F 风机 中 要 求 灰 铸 铁 HT200 的 D60 上 机 壳 、 





堵 板 、 





用 观察 三 角 试 片 的 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 可 用 75% 硅 铁 调整 铁 液 。 


叶轮 ，D36 机 壳 、 
























































配料 实例 125 表 1.1-125 HT200 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ”机 身 (压缩 机 类 F4.8 冰箱 压缩 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 222mm x 186mm x 245Smm , 壁 厚 一 般 为 10mm, 下 部 安装 曲轴 
铸件 特点 | 连 杆 ,上 部 为 气 饶 部 分 ,外 形 上 部 为 散热 片 ,结构 较 复 杂 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 
C3.0 ~3.4,Sil.6~1.9,Mn0.7~1.0,P<0.2,S<0. 12 
成 分 (% ) 
配 料 
. 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
新 生铁 4. 20 1. 80 0.60 0. 090 0. 040 
可 炉 铁 3.20 1.60 0. 90 0. 100 0. 100 
废钢 0.40 微量 微量 微量 微量 
75% 硅 铁 所 75 一 一 一 
60% 锰 铁 二 二 60 一 一 
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( 续 ) 
六 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
新 生铁 41.7 1.75 0.75 0. 25 0. 040 0. 020 
可 炉 铁 41.7 1.33 0. 67 0.38 0. 040 0. 040 
废钢 16.6 0. 07 一 < 二 = 
75% 硅 铁 0.5 一 0. 36 一 2 = 
60% 锰 铁 0. 67 = = 0. 40 三 - a 
合 计 3.17 1.78 1.03 0. 080 0. 060 
炉 内 熔化 增 减 +0. 19 -0.18 -0.20 0 +0.045 
熔化 后 铁 液 3. 36 1. 60 0. 83 0. 080 0. 105 
注 : 1. 采用 双 风 带 热风 冲天 炉 熔炼 ， 熔 化 率 为 5tVh， 炉 内 碳 增加 6% ， 硅 烧 损 10% 、 锰 





烧 损 19% 、 磷 不 变 、 硫 增加 75% 。 
2. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 30 ，Sil. 60，Mn0. 82 ，P0. 080 ，S0. 105 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 313MPa， 挠 度 为 3.3mm。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 压缩 机 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 平衡 铁 、 壳 体 、 箱 体 等 铸件 。 


配料 实例 126 表 1.1-126 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 



















































































铸件 名 称 机 身 ( 空 分 制 氧 机 类 空 压 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1085mm x 1035mm x 578mm , 主要 壁 厚 为 16mm ,铸件 为 组 合 
铸件 特点 式 结构 ,形状 复杂 ,多 助 壳 件 , 毛 重 为 420kg ,表面 光滑 ,不 允许 有 任何 钳 造 缺陷 。 
采用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : 灰 铸 铁 HT200 
合金 控制 
成 分 (%) C3. 20 ~3. 530 ,Sil. 80 ~2. 30 ,Mn0. 70 ~0.90,P=<0.10,S=<0.10 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
人 C Si Mn 了 S 
本 溪 生 铁 4.27 1. 13 0.41 0. 040 0. 050 
普通 回炉 铁 3.30 2.04 0. 82 0.026 0. 069 
废钢 0.20 0.30 0.50 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 es 75 一 一 一 
镭 1 = 一 79. 13 一 一 
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( 续 ) 
pa 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 40 1.71 0. 45 0. 16 0. 016 0. 020 
普通 回炉 铁 40 1. 32 0. 82 0.33 0. 010 0. 028 
废钢 20 0. 04 0. 06 0. 10 0. 004 0. 004 
75% 硅 铁 1. 35 一 1.01 一 三 一 
锰 1 0.75 = 一 0.59 = 二 
合 计 3. 07 2. 34 1.18 0. 030 0. 052 
炉 内 熔化 增 减 +0. 15 -0.35 —0.24 0 +0. 052 
熔化 后 铁 液 3. 22 1. 99 0. 94 0. 030 0. 104 
注 : 1. 采用 连续 出 铁 、 出 漆 、 热 风 、 两 排 大 间距 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 ; 
碳 增 加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 磷 不 变 ， 硫 增加 100% 。 











2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 针 对 铸件 壁 厚 ， 用 75% 硅 铁 
调 软 铁 液 。 























3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 空 分 设备 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 铸件 ， 如 空 压 机 的 曲轴 箱 、 中 间 














体 、 机 身 、 带 轮 等 铸件 ， 膨 胀 机 的 曲轴 箱 、 中 间 体 、 飞 轮 等 铸件 。 
配料 实例 127 表 1.1-127 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 






















































































铸件 名 称 曲轴 箱 ( 空 分 制 氧 机 类 空气 透 平 压缩 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 2040mm x900mm x 860mm ,铸件 为 箱 形 结构 ,内 腔 形状 复杂 ， 
储 件 特点 毛重 为 2100kg, 主 要 壁 厚 为 30mm, 各 端面 及 各 内 孔 全 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 
” “和 | 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 C3.3 ~3.5,Sil.4~1.8,Mn0.6~1.0,P<0.12,S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
i 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
巴西 生铁 3. 89 2. 83 0.70 0. 088 0.010 
山东 莱芜 生铁 4. 17 1.80 1.07 0. 132 0. 028 
回炉 铁 3. 45 1. 65 0. 80 0. 070 0. 080 
废钢 0. 20 0.30 0. 60 0.017 0.019 
75% 硅 铁 一 75 EE 
60% 锰 铁 一 一 60 过: a 
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( 续 ) 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S 
巴西 生铁 25 0.97 0.71 0.17 0. 022 0. 003 
山东 莱芜 生铁 11. 25 0. 47 0. 20 0. 12 0. 015 0. 003 
回炉 铁 45 1. 60 0.74 0. 36 0. 030 0. 036 
废钢 18.75 0. 04 0.06 0.06 0. 003 0. 004 
75% 人 硅 铁 0. 25 一 0. 19 一 二 一 
60% 锰 铁 0. 375 = 二 0. 23 二 一 
合 计 3. 08 1.90 0. 94 0. 070 0. 046 
炉 内 熔化 增 减 +0.31 -0.29 -0. 19 0 +0. 037 
熔化 后 铁 液 3. 39 1.61 0.75 0. 070 0. 083 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 间断 出 铁 、 出 渣 ， 密 肋 炉 胆 热 风 三 排 小 风口 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 
损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 碳 增加 10% 、 硫 增加 80% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检 验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 
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. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 48 ，Sil. 70 ，Mn0. 82 ，P0. 076 ，S0. 067 ; 
力学 性 能 : 硬度 为 209HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 空 分 制 氧 机 类 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 气 饶 体 、 机 身 、 中 间 座 和 上 
下 机 过 等 铸件 。 
配料 实例 128 表 1.1-128 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | ” 进 给 箱 ( 车 床 类 C5112A 立 车 零件 ) 


铸件 轮廓 尺寸 为 647mm x 459mm x 290mm ,最 大 壁 厚 为 80mm, 最 薄 处 壁 厚 为 
12mm ,和 铸件 为 箱 体 结构 ,毛重 为 345kg, 要 求 强度 高 ,组 织 致 密 。 采 用 干 型 铸造 。 




























































































铸件 特点 | ， 六 es 
铸件 大 部 分 加 工 。 适 件 要 求 进行 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 A 
C3.3 ~3.6,Sil.6~1.8,Mn0.4 ~0.8,P<0.1,S <0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn S 
俄罗斯 生铁 4.50 0. 68 0. 20 0. 040 0. 020 
中 级 回炉 铁 3. 40 1.80 0. 60 0. 060 0. 120 
废钢 0. 20 0.30 0.50 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 75 一 一 一 
60% 锰 铁 一 一 65 = EE 
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( 续 ) 
料 比 个 配 和 计算 成 分 (% 
炉料 名 称 ee 
(%) C Si Mn P S 
俄罗斯 生铁 45 2. 03 0. 32 0. 09 0.018 0. 009 
中 级 回炉 铁 40 1.36 0.72 0. 24 0. 024 0. 048 
废钢 15 0. 03 0. 05 0.08 0. 003 0. 003 
75% 硅 铁 1.0 一 0.75 
60% 铺 铁 0.9 一 一 0. 59 一 
合 计 3. 42 1. 84 1.00 0. 045 0. 060 
炉 内 熔化 增 减 +0. 17 —0.27 -0.20 0 +0.060 
原 铁 液 3. 59 1. 57 0. 80 0. 045 0. 120 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 18 es a 
孕育 后 铁 液 3. 59 1.75 0. 80 0. 045 0. 120 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 7Vh， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 碳 增加 
5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 站 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 向 包 内 加 0.3% ~0.7% (质量 分 数 ) 的 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ，Si 吸收 率 为 
80% 。 用 三 角 试 片 检查 | \ 来 控制 铁 液 成 分 及 孕育 效果 ， 控 制 三 角 白 口 宽 度 
为 3 ~5mm。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 C5112A 立 车 的 其 他 灰 铸 铁 HT200 的 铸件 ， 如 汐 板 箱 、 床 鞍 、 底 
座 等 铸件 。 
配料 实例 129 表 1.1-129 HT200 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 | ” 滑 座 ( 车床 类 C336 一 1/1 一 12 转 塔 车 床 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 650mm x483mm x204mm ,铸件 为 不 规则 形状 ,结构 较 复 杂 , 厚 
铸件 特点 薄 不 均 , 最 厚 厚 度 为 60mm ,最 薄 厚 度 为 10mm ,净重 为 110kg, 部 分 加 工 ,要 求 耐 
” “| 麻 , 摩 擦 面 要 求 表面 淳 火 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 
C2.9 ~3.2,Sil.5~1.8,Mn0.8 ~1.0,P<0.20,S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn F S 
新 生铁 4. 25 1.70 0. 80 0. 070 0. 030 
回炉 料 3. 50 2. 00 0. 60 0. 150 0. 100 
废钢 0. 20 0. 20 0. 10 0. 050 0. 050 
75% 硅 铁 和 75 = 一 
65% 锰 铁 一 一 65 一 






















































































































































































"120 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
议和 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(% ) C Si Mn P S 
新 生铁 30 1, 28 0. 51 0.24 0.021 0. 009 
回炉 料 40 1. 40 0. 80 0.24 0. 060 0. 040 
废钢 30 0. 06 0. 06 0.03 0.010 0.010 
75% 硅 铁 1 一 0.75 一 一 二 
65% 锰 铁 1 一 一 0. 65 一 一 
合 计 2.74 2 12 1.20 0. 091 0. 059 
炉 内 熔化 增 减 +0.27 -0.42 -0.30 0 +0. 036 
熔化 后 铁 液 3.01 1.70 0. 90 0.091 0. 095 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 增加 10% 、 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 25% 、 
磷 不 变 、 硫 增加 60% 。 
2. 炉 外 孕育 量 为 0.2% ~0.3% (质量 分 数 ) ， 孕 育 剂 吸收 率 为 70%% 左右 。 
3. 铁 液 出 炉 温度 为 1420 ~ 1450Y ， 控 制 炉 前 三 角 试 片 白 口 宽度 为 3 ~6mm， 在 出 铁 
槽 用 75% 的 硅 铁 调 软 铁 液 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 要 求 灰 铸铁 HT200 的 铸件 ， 如 衬 套 、 带 轮 、 交 换 齿 轮 等 铸件 。 
配料 实例 130 表 1.1-130 ”HT200 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ” 溜 板 箱 ( 车 床 类 C620B 车 床 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 507mm x 275mm x215mm , 主要 壁 厚 为 13mm, 铸件 为 箱 形 结 
铸件 特点 | 构 ,净重 为 57kg 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 
C3. 15 ~ 3. 35 ,Si2. 1 ~2. 3, Mn0. 65 ~0. 85,P<0. 15,S<0. 12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
四 川江 津 16 生铁 4.00 1.70 0.90 0. 150 0.060 
低 碳 回炉 铁 3.20 2.00 0.70 0. 130 0.110 
高 碳 回炉 铁 3.30 2. 20 0.70 0. 150 0. 120 
废钢 0.30 0. 20 0.40 0. 070 0.070 
75% 硅 铁 75 一 一 一 
75% 锰 铁 一 一 75 一 一 




































































































































































































































































第 1 章 ” 灰 铸 铁 配 料 121 . 
( 续 ) 
多 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
四 川江 津 16 生铁 47 1. 88 0. 80 0. 42 0.071 0. 028 
低 碳 回炉 铁 20 0. 64 0. 40 0. 14 0. 026 0. 022 
高 碳 回炉 铁 20 0. 66 0. 44 0. 14 0. 030 0. 024 
废钢 13 0. 04 0.03 0.05 0. 009 0. 009 
75% 硅 铁 0. 84 一 0.63 
75% 铺 铁 0.36 一 > 0.27 一 
合 - 计 3. 22 2. 30 1. 02 0. 136 0. 083 
炉 内 熔化 增 减 +0. 10 -0.34 -0.31 0 +0. 042 
熔化 后 铁 液 3. 32 1. 96 0.71 0. 136 0. 125 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风 口 直 简 型 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 4Vh， 炉 内 碳 增加 3% 、 硅 
烧 损 15% 、 锰 烧 损 30% 、 磷 不 变 、 硫 增加 50% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 白 口 宽度 控制 在 1.5 ~3mm， 用 75% 硅 铁 在 铁 液 
槽 孕育 ， 加 入 量 0. 1% (质量 分 数 ) 左右 。 如 果 白 口 宽度 小 于 1.5mm， 在 铁 液 包 
内 加 0.01% (质量 分 数 ) 的 匀 ， 镜 是 反 石 墨 化 元 素 , 每 加 (质量 分 数 ) 0.01% 的 
镜 ， 可 增加 三 角 试 片 白 口 宽 度 lmm 左右 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.31，Si2.1，Mn0.7，P0. 13 ，S0. 115 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 213. 6MPa ， 抗 弯 强 度 为 434.3MPa (430 试 棒 ) 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 131 表 1.1-131 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 主轴 箱 体 (铣床 类 X2010C 龙门 铣 零 件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 825mm x763mm x420mm ,铸件 为 饥 正 方形 箱 体 结构 ,全 部 加 
做 件 特点 工 ,内 外 尺寸 要 求 严 ,毛重 为 720kg, 主 要 壁 厚 为 25mm、35mm、60mm。 采 用 砂 箱 
”| 型 板 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 C3.0~3.2,Sil.5~1.9,Mn0.8 ~1.1,P<0.15,S<0.12 
成 分 (% ) IB PA) Wee cd ,EU. 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
石 钢 Z15 新 生铁 4.20 1.50 0.50 0. 070 0. 030 
回炉 铁 或 废 铸件 3. 15 1.50 1.00 0. 070 0. 100 
废钢 0. 40 0.30 0.50 0. 040 0. 020 
75% 硅 铁 一 75 = 2 一 
65% 锰 铁 全 一 65 
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( 续 ) 
| 1 加 CO7 
二 天 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn 了 S 
石 钢 Z15 新 生铁 25 1. 05 0.38 0. 13 0.018 0. 008 
回炉 铁 或 废 铸件 45 1. 42 0. 68 0. 45 0. 032 0. 045 
废钢 30 0. 12 0. 09 0. 15 0. 012 0. 006 
75% 硅 铁 1.1 一 0. 83 = = 一 
65% 铺 铁 mm 一 0.72 过 一 
合 计 2. 59 1.98 1.45 0. 062 0. 059 
炉 内 熔化 增 减 +0.52 -0.50 | -0.043 0 +0.059 
原 铁 液 3. 11 1. 48 1. 02 0. 062 0. 118 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.21 := 二 = 
孕育 后 铁 液 3. 11 1. 69 1. 02 0. 062 0. 118 
注 : 1. 采用 中 央 加 侧 吹 送 风 冲 天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 12Vh， 炉 内 碳 增加 20% 、 硅 烧 损 
25% 、 锰 烧 损 30% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 炉 前 控制 三 角 试 片 白 口 宽 度 为 2 ~4mm。 炉 外 孕育 ，100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0.3kg， 
吸收 率 95% 。 





(LD 


.检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 13 ，Sil. 81 ，Mn0. 93 ，P0. 07 ，S0. 099 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 306MPa， 硬 度 为 229HBW ( 试 棒 )。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 同样 适用 于 要 求 灰 铸 铁 HT200 的 其 他 龙门 铣 主轴 箱 体 等 铸件 。 
配料 实例 132 表 1.1-132 HT200 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ” 箱 体 (铣床 类 X5216 圆 工作 台 铣床 零件 ) 


洲 件 轮廓 尺寸 为 1120mm x 1065mm x 930mm ,铸件 为 近似 正方 形 箱 体 结构 ,加 
工 面 多 ,内 外 尺寸 要求 严格 ,毛重 为 2+, 主要 壁 厚 为 25 ~ 90mm。 采 用 砂 箱 干 型 铸 











































































































铸件 特点 Cs 
“| 造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸 铁 牌 号 : 灰 铸 铁 HT200 
合金 控制 . 
C2.95 ~3.20,Sil. 40 ~1.70,Mn0. 90 ~1.10,P=<0.15,S=<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
石 钢 Z15 新 生铁 4.20 1. 45 0. 50 0. 060 0. 025 
回炉 铁 或 废 铸件 3. 10 1. 45 1. 00 0. 070 0. 100 
废钢 0.40 0.30 0.50 0. 040 0. 020 
75% Si-Fe 一 75 一 一 一 
65% Mn-Fe 一 = 三 65 Ex es 
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( 续 ) 
业 | 1 > Op 
a 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn 了 S 
石 钢 Z15 新 生铁 25 1. 05 0. 36 0. 13 0. 015 0. 006 
回炉 铁 或 废 铸件 45 1. 40 0. 65 0. 45 0. 032 0. 045 
废钢 30 0. 12 0. 09 0. 15 0.012 0. 006 
75% Si-Fe 下 二 0. 83 = 三 = 
65% Mn-Fe 1.1 本 0.72 三 
合 计 2. 57 1.93 1.45 0. 059 0. 057 
炉 内 熔化 增 减 +0.51 一 0. 48 -0.43 0 +0. 057 
原 铁 液 3. 08 1. 45 1.02 0. 059 0. 114 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.21 一 一 一 
孕育 后 铁 液 3. 08 1. 66 1.02 0. 059 0. 114 
注 : 1 采用 中 央 加 侧 吹 送 风 冲 天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 12Vh， 炉 内 碳 增加 20% 、 硅 烧 损 
25% 、 锰 烧 损 30% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 炉 前 控制 三 角 试 片 白 口 宽度 为 5mm。 炉 外 孕育 ，100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0.3kg， 吸 





收 率 95% 。 


3. 检测 结果 : 


化 学 成 分 (% ) : 

















力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 255MPa， 硬 度 为 219HBW 。 


4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
F 要 求 灰 铸 铁 HT200 的 其 他 区 





5. 本 配料 亦 适用 了 


配料 实例 133 























表 1.1-133 HT200 的 灰 铸 铁 配料 





铸件 名 称 床 身 ( 铣床 类 X52K 立 式 铣床 零件 ) 


C3. 08 Sil.52, Mnl. 06 ，P0. 07 ，S0. 09 ; 


作 台 铣床 的 箱 体 铸 件 。 











铸件 特点 | 主要 壁 厚 为 30mm ,采用 干 型 铸造 。 和 铸件 要 求 时 效 处 理 





铸件 轮廓 尺寸 为 1700mm x 620mm x 914mm ,铸件 为 箱 形 结构 , 毛 习 





为 950kg， 






































要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 
合金 控制 C3.1~3.4,Sil.4~1.6,Mn0.7~1.1,P<0.15,S<0.10 
成 分 (% ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 

红旗 钢 厂 生铁 4. 06 1. 92 1.01 0. 198 0. 052 
废 铁 3.40 1.50 0. 80 0. 150 0. 100 
废钢 0. 20 0.30 0.50 微量 微量 
75% 硅 铁 二 75 一 一 一 
60% 锰 铁 二 一 60 2 

















































































































"124 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
注 兴 以 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
红旗 钢 厂 生铁 30 1. 22 0.58 0. 30 0. 059 0. 016 
废 铁 40 1. 36 0. 60 0. 32 0. 060 0. 040 
废钢 30 0. 06 0. 09 0. 15 二 二 
75% 硅 铁 0. 66 一 0.50 一 一 一 
60% 锰 铁 1 二 = 0. 60 三 - = 
合计 2. 64 1.77 1.37 0. 119 0. 056 
炉 内 燃 化 增 减 +0.53 一 0. 26 一 0.28 0 +0. 056 
原 铁 液 3. 17 1.51 1. 09 0. 119 0. 112 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.11 
孕育 后 铁 液 3. 17 1.62 1. 09 0. 119 0. 112 
注 : 1. 采用 连续 出 铁 、 出 漆 、 热 风 、 三 排 小 风口 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 增加 20% ， 硅 烧 损 
15% ， 鳃 烧 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 宽度 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 铁 液 包 内 用 75%% 的 硅 铁 作 孕育 处 
理 ，100kg 铁 液 加 75% 的 硅 铁 0.2kg， 吸 收 率 为 70% 。 


(LUD 


. 检测 结果 


化 学 成 分 (% ) : C3. 28 ，Sil. 64 ，Mn0. 98 ，P0. 116 ，S0. 081 ; 


力 
. 各 


an 上 





学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 20MPa， 挠 度 为 3. 3mm， 硬度 为 190HBW (导轨 ) 。 
成 分 合 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 








. 本 配料 还 适用 于 铣床 类 中 要 求 耐 磨 的 ， 硬 度 较 高 的 ， 采 用 灰 铸 铁 HT200 的 其 他 床 





身 铸件 。 


配料 实例 134 表 1.1-134 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 


铸件 名 称 


床 身 中 段 (刨床 类 B2025 龙门 刨 零件 ) 





铸件 特点 


铸件 轮廓 尺寸 为 7000mm x2600mm x800mm ,铸件 为 长 方形 箱 体 结构 ,毛重 为 
18t, 导 轨 面 壁 厚 为 55mm , 肋 带 壁 厚 为 20mm ,龙门 刨 的 床 身 太 长 ,所 以 要 分 三 段 
进行 铸造 ,本 和 铸件 就 是 三 段 之 一 ,采用 地 坑 造 型 ,两 个 铁 液 包 同时 进行 浇注 。 适 

































































件 为 了 去 除 内 应 力 需 进行 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 











合金 控制 
成 分 (% ) 








C3.0 ~3.2,Sil.3~1.6,Mn0.9 ~1.2,P<0.15,S=<0. 12 
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( 续 ) 
配 料 
化 学 成 分 (%) 料 比 I 料 量 
炉料 名 称 投料 加 料 量 
C Si Mn S P (%) /kg 
生铁 4.32 1.64 | 0.88 | 0.019 | 0.090 38 760 
回炉 铁 3. 15 1.50 | 0.90 | 0.100 | 0.150 27 540 
废钢 0.40 | 0.40 | 0.40 | 0.050 | 0.050 35 700 
硅 铁 一 75 一 一 0.4 8 
锰 铁 一 一 65 一 = 1. 15 23 
层 焦 200 
石灰 石 60 
处 理 后 铁 液 成 分 3. 03 1.41 1.07 | 0.118 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 大 风口 直 简 形 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 15WVh， 炉 内 碳 增 加 
15% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 上 烧 损 25% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， de 化 学 成 分 ， 三 角 试 
片 的 白 口 宽度 偏 大 时 ， 用 75% 硅 铁 或 稀土 硅 铁 合金 调 小 ， 若 三 角 白 口 宽 偏 小 则 可 
加 入 微量 元 素 。 
3. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 345MPa， 抗 弯 强 度 为 527MPa， 拨 度 为 3.2mm， 硬 度 为 187 











~197HBW; 
金 相 组 织 : 珠光 体 98% (体积 分 数 )。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 灰 铸 铁 HT200 的 重型 机 床 的 主体 铸件 ， 如 床 身 、 刨 台 、 工 作 台 、 
立柱 、 底 座 和 横梁 等 铸件 。 
配料 实例 135 表 1.1-135 HT200 的 灰 铸 铁 配料 


铸件 名 称 主轴 箱 体 (钻床 类 Z3080 x25 播 臂 钻 床 零 件 ) 



































铸件 轮廓 尺寸 为 590mm x 645mm x 820mm, 铸件 为 箱 体 结构 ,最 薄 壁 厚 为 
铸件 特点 | 10mm ,最 厚 壁 厚 为 20mm ,毛重 为 278kg。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 











合金 控制 
成 分 (% ) 





C3.0~3.3,Sil.5~1.8,Mn0.7~1.1,P<0.15,S<0.12 
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( 续 ) 
配 料 
化 学 成 分 
炉 料 
C Si Mn S P 
炉料 名 称 
人 配 和 人 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 
/kg |(%) 
本 溪 Z14 生铁 | 190 | 38 |1.5214. 00|0.53 | 1.40 |0.31 | 0.80 | 0.01 |0.040| 0.02 |0.060 
废钢 110 | 22 |0.09|0.40|0.02 |0.20 |0.01 | 0.40 
废 铁 1 级 200 | 40 |1.2 |3.00|0.64 |1.60 | 0.4 |1.00 |0.05 |0.120| 0.03 |0.080 
硅 铁 4.010.8 | 一 | 一 10.60 | 75 
锰 铁 1.5 | 0.3 0.20 | 65 
合计 2.81 1.79 1. 02 0. 06 0. 05 
烧 损 一 | 一 10.27| 15 |0.20| 20 | 增 $S| 一 | 一 | 一 
渗 碳 0.42|15 | 一 | 一 | 一 100o6jlo 1 一 1 一 | 一 
预计 成 分 3. 23 1. 52 0. 82 0. 120 0. 050 
化 验 成 分 3. 18 1.73 1. 09 0. 110 0. 070 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 炉 胆 热风 冲天 炉 。 炉 内 硅 烧 损 15% ， 锰 烧 损 20% 。 





2. 因 该 铸件 壁 薄 ， 炉 料 采 用 HT150 代用 。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 检查 白 口 大 小 ， 用 75% 硅 铁 进行 调整 ， 加 入 量 为 0.2% ~0.4% 
(质量 分 数 ) 。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 18 ，Sil. 73 ，Mnl. 09 ，P0. 07 ，S0. 11 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 2537MPa， 挠 度 为 《300mm 内 ) 3mm; 
金 相 组 织 为 石墨 A+B 型 ， 长度 (100x) 为 1Smm， 珠 光 体 >98% 〈 体 积分 数 ) 。 
5. 本 配料 还 适用 于 摇 臂 钻床 中 的 所 有 箱 体 类 铸件 。 
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配料 实例 136 表 1.1-136 HT200 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 | ” 扬 辟 (钻床 类 23080 播 臂 销 床 零件 ) 


铸件 轮廓 尺 十 为 1100mm x3620mm x 725mm, 铸 件 为 长 辟 型 箱 体 结构 , 要求 
性 好 ,毛重 为 1850kg。 主 要 壁 厚 为 30mm ,一 般 壁 厚 为 15mm。 该 件 有 移 置 导轨 ， 
铸件 特点 | 因而 导轨 要 求 具有 高 的 耐 座 性 ,具有 一 定 的 硬度 ,不 得 有 政 松 。 因 该 件 加 
多 ,所 以 对 材质 要 求 较 严 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 

要 求 铸铁 牌号 : 灰 铸铁 HT200 






























































































































































合金 控制 
C2.9~3.2,Sil.4~1.8,Mn0.8~1.2,P<0.15,S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
| 化 学 成 分 
炉 料 
下 Si Mn S P 
炉料 名 称 
质量 | 比例 
六 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 和 | 含量 | 配 和 人 | 含量 
/kg |(% ) 
Z14 生铁 175 | 35 |1.4 |4.00|0.53 | 1.50 |0.28 |0.80 |0.01 |0.030|0.02 |0.060 
废钢 150 | 30 10.12|0.40|0.06 | 0.20 |0.12 |0.40 
废 铁 1 级 175 | 35 |1.05|3.00|0.56 |1.60 |0.35 | 1.00 |0.04 |0.120|0.03 |0.080 
硅 铁 3.0 10.6|1 一 | 一 10.45 1 75 
锰 铁 4.0 |0.8 0. 52 | 65 
合计 2. 57 1.60 1.27 0. 05 0.05 
烧 损 一 | 一 |0.24| 15 |10.31| 25 | 一 | 增 S| 一 | 一 
渗 碳 0.51| 20 0.05 | 100 | 一 | 一 
预计 成 分 3.08 1.36 0. 96 0. 100 0. 050 
化 验 成 分 3.11 1.33 1. 16 0. 095 0. 060 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 炉 胆 热风 冲天 炉 。 炉 内 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 259% 。 




















2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 控制 铁 成 分 。 用 75% 硅 铁 调整 白 口 大 小 ， 加 入 量 
0.2% ~0.4% (质量 分 数 ) 。 
. 检测 结果 : 

化 学 成 分 (%): C3. 11 ，Sil. 33 ，Mnl1. 16 ，S0. 095 ，P0. 06 ; 

力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 348. 9MPa， 挠 度 为 (300mm 内 ) 为 3. 3mmi 

金 相 组 织 为 石墨 形状 A+B 型 ， 长 度 (100x) 为 10mm， 基 体 珠光 体 >98% ( 体 
积分 数 ) 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 137 表 1.1-137 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 内 柱 (钻床 类 Z6063 播 辟 钻床 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $8840mm x2310mm ,铸件 为 管 柱 形 结构 ,毛重 1300kg ,平均 壁 
铸件 特点 | 厚 为 60mm ,最 大 热 节 处 尺寸 为 $120mm。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 
ee C3. 20 ~3. 30 ,Sil. 60 ~ 1. 80, Mn0. 90 ~1.00,P<0.12,S<0.10 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
a Si Mn P S 
生铁 4. 35 1.20 0.43 0. 050 0.030 
回炉 铁 3. 40 0 0.90 0. 110 0.110 
废钢 0.30 0. 20 0. 30 微量 微量 
75% 硅 铁 75 一 一 一 
65% 锰 铁 一 一 65 一 一 
二 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(% ) C Si Mn P S 
生铁 35 1.52 0. 42 0.15 0. 020 0.010 
回炉 铁 35 1. 19 0.63 0. 32 0. 040 0. 040 
废钢 30 0. 09 0.06 0.09 一 一 
75% 硅 铁 1.03 一 0.77 
65% 锰 铁 1.06 一 一 0.69 一 一 
合 计 2. 80 1. 88 1. 25 0.06 0.05 
炉 内 熔化 增 减 +0. 42 -0.28 一 0. 25 0 +0. 05 
熔化 后 铁 液 3. 22 1.60 1.00 0.06 0.10 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增加 15% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 
损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ,用 75% 硅 铁 调整 铁 液 硬度 。 
3. 炉 外 孕育 ， 根 据 炉 前 三 角 试 片断 口 情况 确定 炉 外 孕育 量 ， 孕 育 剂 为 75% 硅 铁 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 壁 厚 较 大 ， 要 求 强度 较 高 的 其 他 灰 铸 铁 HT200 和 铸件， 如 摇 辟 钻 分 
配 阀 体 ， 卧 式 镜 床 的 工作 台 、 上 滑 座 、 床 身 、 前 立柱 等 铸件 。 
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配料 实例 138 表 1.1-138 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | ”主轴 箱 体 (钻床 类 23063 摇 臂 钻床 零件 ) 











铸件 轮廓 尺寸 为 747mm x540mm x 580mm , 儿 件 为 薄 壁 箱 体 结构 ,其 主要 壁 厚 
铸件 特点 | 为 10mm ,毛重 为 245kg。 采 用 干 型 钛 造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 








































































































合金 控制 ; 
pe C3. 30 ~3. 40 ,Sil.70 ~ 1. 90, Mn0. 80 ~0. 90 ,P<0.12,S<0.10 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
原生 铁 4. 35 1.20 0. 43 0. 050 0. 030 
回炉 铁 3. 40 1.80 0. 90 0. 100 0. 100 
废钢 0. 30 0. 20 0. 30 微量 微量 
75% 硅 铁 四 75 一 二 - = 
65% 锰 铁 一 65 一 二 
Pe 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
原生 铁 36 1. 56 0. 43 0. 15 0. 020 0. 010 
回炉 铁 43 1. 46 0.77 0.39 0. 040 0. 040 
废钢 21 0. 06 0. 04 0. 06 一 一 
75% 硅 铁 1. 17 一 0. 88 
65% 锰 铁 0.8 = 二 0. 52 = 一 
合 计 3. 08 2. 12 1. 12 0. 060 0. 050 
炉 内 熔化 增 减 +0.31 -0.32 -0.22 0 +0.050 
熔化 后 铁 液 3. 39 1. 80 0. 90 0. 060 0. 100 

















注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 。 炉 内 碳 增加 10% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 
损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 对 薄 壁 铸件 为 避免 产生 白 口 并 增加 铁 液 流 动 性 ， 要 求 较 高 的 碳 硅 当 量 ， 在 炉 前 用 
三 角 试 片 检验 三 角 白 口 宽度 ， 用 75% 硅 铁 调整 铁 液 成 分 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 要 求 灰 铸铁 HT200 的 其 他 铸件 ， 如 钻床 横 臂 、 工 作 台 ， 以 及 平均 
壁 厚 <20mm 的 薄 壁 铸件 和 湿 型 铸造 的 铸件 。 
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配料 实例 139 表 1.1-139 HT200 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 变速 箱 箱 体 ( 销 床 类 ZW3225A 车 式 万 向 摇 臂 钻床 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 504mm x435mm x 341mm ,铸件 为 箱 体形 结构 ,毛重 为 142kg， 
i 主要 壁 厚 为 11mm ,铸件 非 加工 表 面 要 求 平整 光滑 ,线条 清晰 。 采 用 干 型 铸造 。 
铸件 特点 0 
铸件 需 经 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
人 E 
合金 控制 C3.2,Si1.5, Mn0. 8,P<0.3,S<0. 12 
成 分 (% ) 
配 料 
化 学 成 分 (% ) 
加 入 量 
原材料 名 称 C Si Mn 
含量 配 入 含量 配 入 含量 配 入 | 质量 /kg | 比例 (和 ) 
15 新 生铁 4.05 | 0.30 | 1.50 | 0.11 | 0.72 | 0.05 30 7.5 
25 新 生铁 3.72 | 0.74 | 2.68 | 0.54 | 1.03 | 0.21 80 20 
I 级 回炉 铁 3.60 | 1.26 | 1.60 | 0.56 | 0.67 | 0.24 140 35 
废钢 0.20 | 0.08 | 0.15 | 0.06 | 0.50 | 0.19 150 37.5 
硅 铁 一 一 75 0.38 一 一 2.0 0.5 
锰 铁 65 0. 65 4.0 1.0 
石灰 石 12.0 
石英 石 | 
层 焦 0 和 
曾 加 或 烧 损 +0. 85 = -0.47 抗 拉 强 度 /MPa =200 
实际 成 分 1.32 0. 87 抗 弯 强度 /MPa =400 
选择 标准 成 分 3.20 1.50 0.8 硬度 HBW 170 ~241 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 间距 热风 冲天 炉 ， 炉 内 增 碳 35% 、 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 
35% 。 
2. 炉 前 用 75% 硅 铁 孕育 处 理 ， 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 各 类 机 械 中 要 求 HT200 的 铸铁 机 座 、 床 身 、 齿 轮 箱 、 轴 承 座 、 飞 





轮 等 铸件 。 
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配料 实例 140 表 1.1-140 HT200 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 | 上 箱 体 ( 齿轮 加 工 机 床 类 Y236 刨 需 机 零件 ) 
铸件 轮 廊 尺寸 为 607mm x345mm x 100mm, 铸件 为 杠 形 结构 ,毛重 为 52kg, 主 
铸件 特点 | 要 壁 厚 为 20mm, 加 工 而 较 多 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 












































































































































合金 控制 
C3.1~3.4,Sil.4~1.7,Mn0.6 ~0.9,P<0.15,S=<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn 下 汉 
红旗 钢 厂 生铁 4.06 1.92 1.01 0. 198 0. 052 
废 铁 3. 40 1.50 0. 90 0. 150 0. 100 
废钢 0. 20 0.30 0.50 微 微 
75% 硅 铁 一 75 一 二 一 
60% 锈 铁 到 3 60 2 二 
| 1 > Op 
站 三 尖 关 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn Pp S 
红旗 钢 厂 生铁 40 1. 62 0.77 0. 40 0. 079 0. 021 
废 铁 40 1. 36 0. 49 0. 36 0. 060 0. 040 
废钢 20 0. 04 0.06 0.10 = 二 
75% 硅 铁 0. 66 一 0. 49 一 一 一 
60% 锰 铁 0. 33 三 三 0. 20 Se = 
合 计 3. 02 1.81 1. 06 0. 139 0. 061 
炉 内 熔化 增 减 +0. 45 -0.27 -0.21 一 +0.061 
原 铁 液 3. 47 1. 54 0. 85 0. 139 0. 122 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.11 二 过 
孕育 后 铁 液 3. 47 1. 65 0. 85 0. 139 0. 122 

















注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增加 15% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 
损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 

2. 炉 前 用 三 角 试 块 检 验 白 口 宽度 ， 控 制 铁 液 成 分 。 用 75% 硅 铁 在 铁 液 包 内 孕育 处 

理 ，100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0.2kg， 吸收 率 75% 。 

. 检测 结果 : 

化 学 成 分 (% ) : C3. 30 ，Sil. 63 ，Mn0. 68 ，P0. 128 ，S0. 108; 

力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 256MPa， 硬 度 为 185HBW (铸件 退火 后 ) 。 

各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

5. 本 配料 还 适用 于 齿轮 加 工 机 床 中 要 求 灰 铸铁 牌号 HT200 的 各 种 箱 形 、 框 架 形 、 壳 

形 等 铸件 。 
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配料 实例 141 








表 1.1-141 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 


铸件 名 称 | ”底座 (仪表 机 床 类 X8130 仪表 万 能 工具 铣床 零件 ) 
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铸件 寺 点 的 加 |， 
密 不 漏 } 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 


铸件 为 箱 





体 结 构 ,轮廓 尺寸 为 720mm x720mm x 420mm , 毛 寻 





为 200kg , 壁 厚 为 








~14mm, 内 腔 形 状 较 复杂 ,与 床 身 类 和 铸件 不 











团 
































而 对 铸件 材质 的 要 求 不 高 ,但 底 








同 的 是 铸件 上 无 号 
座 上 有 机 床 的 储 油箱 ,要 求 铸件 至 





轨 和 外 露 于 机 床 





合金 控制 








成 分 (% ) C3.2 ~3.4,Sil.6~1.8,Mn0.7~0.9,P<0.12,S<0.20 


















































配 料 
Ce 炉料 化 学 成 分 (%) 加 入 量 
炉料 名 称 C Si Mn 了 S (%) 
钢 Z15 生铁 4.1 1.6 0.6 0. 07 0. 03 40 
普通 回炉 铁 3.2 1.6 0.8 0.10 0.10 45 
废钢 0.2 0.3 0.5 0. 02 0. 02 15 
75% 硅 铁 一 75 0.77 
65% 锰 铁 > 65 0.72 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :两 排 风 口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 1. 5tVh， 炉 内 硅 烧 损 约 20% 、 
锰 烧 损 约 25% 。 
2. 配料 计算 如 下 : 
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计算 〈Si 的 炉 内 烧 损 以 20% 计 ) : 
生铁 带 入 的 Si 量 =1.6x40% =0.64% 
可 炉 铁 带 人 的 Si 量 =1.6x45% =0.72% 


铣床 的 悬 梁 等 铸件 。 


5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 





的 Si 减 去 烧 损 后 的 剩余 量 为 1.36 x (1 -20% ) =1.088% 
Si 量 为 1.70% -1.088% =0.612% 
炉 内 补 Si 量 为 0.46% ， 炉 外 孕育 补 Si 量 为 0. 16% 
烧 损 后 炉 内 应 补 Si 量 =0.46:(1-20% ) =0.575% 
成 75% 硅 铁 量 为 0.575 :75% =0.77% 
Mn 量 计算 (Mn 的 炉 内 烧 损 以 25% 计 ) : 
带 入 的 Mn 量 =0.6x40% =0.24% 
炉 铁 带 入 的 Mn 量 =0.8x45% =0.36% 


的 Mn 减 去 烧 损 后 的 剩余 量 为 0. 6 x (1 -25% ) =0.45% 
Mn 量 为 0. 80% -0.45% =0.35% 
烧 损 后 炉 内 应 补 Mn 量 为 0.35 + (1 25% ) =0.47% 
成 65% 鳃 铁 量 为 0.47 +65% =0.72% 
用 75% 硅 铁 在 包 中 孕育 ， 加 入 量 约 为 0.2% 《质量 分 数 ) 。 
4. 本 配料 还 适用 于 X8130 仪表 万 能 工 








合计 1.36% 


合计 0. 60% 
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配料 实例 142 表 1.1-142 HT200 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 大 齿轮 (冲压 设备 类 Q11 一 13 x2500 剪 板 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $1313mm x 150mm, 轮 壳 和 轮 缘 两 部 分 壁 厚 , 幅 板 处 壁 较 薄 ， 
铸件 特点 | 毛重 为 740kg ,采用 表面 干燥 砂 型 铸造 
要 求 铸 铁 牌 号 :HT200 
合金 控制 
C3.2 ~3.3,Sil.5~1.6,Mn0.7 ~0.9,P<0.12,S<0. 12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
本 溪 新 生铁 4.20 1.40 0. 34 0. 040 0.019 
灰 铁 回炉 料 3. 00 1.80 0. 80 0. 100 0. 120 
废钢 0. 20 0. 25 0. 50 微量 微量 
硅 铁 二 75 二 法 一 
锰 铁 所 2 65 二 区 
二 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn Pp S 
本 溪 新 生铁 45 1. 89 0. 63 0. 15 0.018 0. 009 
灰 铁 回炉 料 40 1. 20 0.72 0.32 0. 040 0. 048 
废钢 15 0. 03 0. 04 0. 08 SS 一 
硅 铁 0.4 过 0.30 = 3 一 
锰 铁 0.6 一 一 0. 39 = = 
合 计 3. 12 1.69 0. 94 0. 055 0.06 
炉 内 熔化 增 减 +0. 16 -0.25 -0.24 0 +0.03 
原 铁 液 3. 28 1.44 0.70 0. 055 0. 09 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 16 三 - EE ee 
孕育 后 铁 液 3. 28 1.60 0.70 0. 055 0. 09 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风口 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 SVh， 送 风 温度 为 90 ~150%C ， 出 名 
温度 为 1400 ~ 1420% ， 浇 注 温度 为 1350 ~ 1370% ， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 
锰 烧 损 25% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检 验 三 角 白 口 宽 度 ， 一 般 不 进行 孕育 处 理 。 如 需 孕 育 处 理 ， 可 加 
人 75%% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0.2% (质量 分 数 )， 吸 收 率 为 80% 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 剪 床 类 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 铸铁 齿轮 ; 剪 板 机 中 的 上 天 架 、 压 
板 、 左 右 压 铁 、 变 速 箱 ; 多 辊 校 直 机 中 的 底座 、 气 条 、 气 负 盖 、 带 轮 ; 剪 床 类 中 
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关 轴 器 等 铸件 。 
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配料 实例 143 表 1.1-143 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | ” 床 身 (冲压 设备 类 J]23 一 100t 开 式 双 柱 可 倾 压力 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 2710mm x 1620mm x 1100mm ,铸件 为 框架 形 结构 ,毛重 为 
5300kg, 主 要 壁 厚 为 35mm ,最 薄 处 壁 厚 为 30mm ,最 厚 处 壁 厚 为 200mm ,主要 加 
铸件 特点 在 工作 台 .导轨 面 、 轴 孔 处 等 , 床 身 要 求 较 高 的 强度 和 刚度 。 采 用 表 干 型 铸造 。 
臂 箱 造型 , 臣 次 。 铸 件 要求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
0 C3.0~3.3,Sil.5~1.8,Mn0.8 ~1.0,P<0.15,S 达 0. 12 
配 料 
wo 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
杭 钢 生铁 4.21 2.05 0.97 0. 069 0. 034 
信阳 生铁 4. 12 1.56 0.38 0. 090 0.077 
回炉 铁 1 3.13 1.68 1.09 0. 086 0. 072 
回炉 铁 2 3. 42 1. 94 0. 67 0. 091 0. 080 
废钢 0. 40 0. 23 0.71 0. 040 0. 040 
刨 花 团 块 0. 40 0. 23 0.71 0. 040 0.040 
75% 硅 铁 一 75 一 二 一 
65% 锰 铁 一 一 65 一 一 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S 
杭 钢 生铁 25 1.05 0.51 0. 24 0. 017 0. 009 
信阳 生铁 29 1. 03 0. 47 0. 09 0. 023 0. 019 
回炉 铁 1 12.5 0.39 0.21 0. 14 0. 011 0. 009 
回炉 铁 2 12:5 0. 43 0. 24 0. 08 0. 011 0. 010 
废钢 20 0. 08 0. 0 0. 14 0. 008 0. 008 
刨 花 团 块 5 0. 02 0. 01 0. 04 0. 002 0. 002 
75% 硅 铁 0. 625 一 0. 47 一 一 
65% 锰 铁 0.75 = i 0.49 St 
合 计 3. 00 1. 96 1. 22 0. 072 0.057 
炉 内 熔化 增 减 +0. 30 一 0.27 一 0.27 0 +0.019 
熔化 后 铁 液 3. 30 1. 69 0. 95 0. 072 0. 076 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 热风 (温度 为 180 ~ 220Y ) 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 SU 
h, 炉 内 硅 烧 损 14% 、 锰 烧 损 22% 、xwc = 1.8 + 0.5wcywy、 磷 不 变 、ws = 
0. 75wsg +0. 3Kegte * wspemk =0. 75wsyo +0.3 x0. 11 x1。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 冲床 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 冲模 热 板 、 大 齿轮 、 飞 轮 、 滑 块 、 模 























具 夹 板 、 保 险 块 等 铸件 。 
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配料 实例 144 表 1.1-144 HT200 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 上 横梁 (锻压 设备 类 YB 一 100T 四 柱 液压 机 零件 ) 
铸件 特点 :轮廓 尺寸 为 950mm x 610mm x 480mm ,铸件 为 封闭 的 箱 形 结构 ,毛重 
铸件 特点 | 为 740kg, 五 个 孔 需 要 加 工 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸 铁 牌 号 :HT200 
合金 控制 
C3.1~3.4,Sil.6~1.9,Mn0.6~1.0,P<0.16,S<0. 16 
成 分 (% ) 
配 料 
时 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
杭 钢 生铁 4. 13 71 0. 66 0. 062 0. 019 
回炉 铁 3. 10 1.50 0. 60 0. 120 0. 140 
废钢 0.30 0.30 0. 60 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 一 75 一 一 一 
60% 锰 铁 < 60 二 = 
本 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S 
杭 钢 生铁 30 1. 24 0.51 0. 20 0. 020 0. 006 
回炉 铁 45 1. 40 0. 68 0. 27 0. 050 0. 060 
废钢 25 0. 07 0.08 0. 15 0. 005 0. 005 
75% 硅 铁 0.76 一 0.57 
60% 锰 铁 0.6 一 0.36 三 = 
合 计 2.71 1. 84 0. 98 0. 075 0. 071 
炉 内 熔化 增 减 +0.40 -0.37 -0.3 0 +0.071 
原 铁 液 3. 11 1. 47 0. 68 0. 075 0. 142 
炉 外 孕育 吸收 车 +0.2 
孕育 后 铁 液 3. 11 1.67 0. 68 0. 075 0. 142 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 倒置 风口 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 出 铁 温度 > 1400% ， 炉 内 碳 增 加 15% ， 
硅 烧 损 20% ， 锰 烧 损 30% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 炉 前 用 120mm x 50mm x 25mm 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 宽度 ， 一 般 白 口 宽度 为 3 ~ 
5mm， 可 用 75% 硅 铁 孕育 调节 ， 加 入 量 为 0~0. 1% (质量 分 数 )。 炉 外 孕育 Si 的 
吸收 率 为 80% 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 18 ，Sil. 65 ，Mn0. 74 ，P0. 149 ，S0. 132 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 219MPa。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 可 用 于 小 型 机 械 压力 机 机 架 、 导 向 套 等 要 求 较 高 的 中 、 小 铸件 。 在 局 前 
厚 断 面 处 要 加 冷 铁 。 或 者 考虑 壁 厚 及 其 均匀 程度 加 入 0.02% ~0.08% (质量 分 
数 ) 的 镜 ， 保 证 厚 断 面 处 抗 拉 强 度 和 硬度 要 求 。 
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配料 实例 145 表 1.1-145 ”HT200 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ”活动 横梁 (锻压 设备 类 YA32 一 315 液压 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1660mm x 1160mm x 440mm, 铸件 为 箱 体 结构 , 毛重 为 
铸件 特点 2980kg ,主要 壁 厚 为 105mm, 最 薄 壁 厚 为 Somm, 中 缸 和 四 柱 两 壁 及 底面 加 工 。 采 
”| 用 干 型 铸造 。 铸 件 在 650% 左 右 退火 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 C2.9 ~3.5,Sil.4 ~2.3,Mn0.6 ~0.9,P<0.3,S<0.12 
成 分 (%) .9~3.5,Sil.4 ~2.3,Mn0.6 ~0.9,P<0.3,S<0. 
配 料 
金 属 炉 料 量 /kg 
层 铁 量 层 焦 量 | 石灰 石 量 
生铁 产地 | 铸铁 届 
/kg 等 铁 必 I 级 回炉 | 废钢 | 75% 硅 铁 | 65% 锰 铁 | 《kg /kg 
邯郸 “| 抉 堆 
400 180 10 90 120 人 6 3 过 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 20% 、 鳃 烧 损 30% ， 碳 增 








加 11% 。 
. 炉 前 采用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 
. 检测 结果 : 

化 学 成 分 (% ): C3.31, Sil. 27，Mn0. 88 ，P0. 104 ，S0. 096 ; 

力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 264MPa， 硬 度 195HBW。 
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度 一 般 为 3 ~5mm。 
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E 制 铁 液 成 分 ， 白 口 宽 
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4. 各 成 分 合 量 缘 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 锻压 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 C41-250kg 空气 锤 的 机 身 、 大 带 
轮 等 铸件 。 
配料 实例 146 表 1.1-146 HT200 的 灰 铸 铁 配料 


铸件 名 称 底盘 (铸造 设备 类 S114 思 轮 式 混 砂 机 零件 ) 








尖 件 轮廓 尺寸 为 81862mm x 194mm ,铸件 为 圆 盘 形 结构 ,毛重 为 1093kg, 主要 
壁 厚 为 25mm, 圆 盘 最 大 外 围 不 加 工 ,剩余 的 孔 、 上 下 面 全 加 工 。 采 用 干 型 铸造 ， 
铸件 要 求 时 效 处 理 

要 求 铸铁 牌号 :HT200 





















































铸件 特点 














合金 控制 


成 分 (% ) 





C3.2 ~3.4,Sil.5 ~1.7,Mn0.8 ~1,P<0.15,S=<0.12 
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( 续 ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
莱芜 生铁 4.00 2. 00 0.70 0. 050 0. 030 
回炉 铁 3. 40 1.60 0. 90 0. 150 0. 100 
废钢 0.30 0.30 0.50 0. 050 0. 030 
硅 铁 一 75 一 一 = 
锰 铁 一 一 60 二 : 
要 配 入 计算 成 分 (% ) 
C 料 比 从 
炉料 名 称 i 
(%) C S Mn P S 
莱芜 生铁 50 2 1 0. 35 0. 025 0.015 
回炉 铁 28 0. 95 0. 45 0. 25 0. 040 0. 028 
废钢 22 0. 07 0. 07 0.11 0.010 0. 007 
硅 铁 0.6 二 0. 45 
锰 铁 0.9 一 二 0. 54 = a 
食 计 3. 02 1.97 1. 25 0. 075 0. 050 
炉 内 熔化 增 减 +0.24 -0.40 —0.35 0 +0.030 
熔化 后 铁 液 3. 26 1. 57 0. 90 0. 075 0. 080 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 。 炉 内 碳 增 加 8% ， 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 
损 28% 、 硫 增加 60% 、 磷 不 变 。 
. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 用 75% 硅 铁 调 整 铁 液 。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 铸造 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 Q3113A 抛 丸 清理 深 简 的 底座 、 
简体 、 门 盖 体 、 抛 出 口 座 、 底 板 、 支 撑 座 ，S114 混 人 砂 机 的 齿 箱 、 底 盘 气 饶 ， 














S1125 混 砂 机 的 





上 下 壳 体 ，ZB148C 造型 机 的 砧 铁 、 饶 盖 等 铸件 。 
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配料 实例 147 表 1.1-147 HT200 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 压 实 活塞 (铸造 设备 类 Z145 造型 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 4460mm x438mm ,铸件 为 回转 体 结 构 ,毛重 为 20kg ,加 工 面 较 
铸件 特点 | 多 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 
C3.0~3.3,Sil.7~1.9,Mn0.7 ~0.9,P <0.15,S <0.12 
成 分 (9 ) 3 ,Si 9 ,Mn 9,P < ,S < 
配 料 
金 属 炉 料 量 /kg 
层 铁 量 本 妇 焦 量 | 石灰 石 量 
ZE Z10 机 铁 | 74% 63% 站 区 
生铁 | ] 级 硅 铁 | 锰 铁 
600 240 240 120 12 5 60 25 
ee 化 学 成 分 (% ) 抗 拉 强度 | 抗 弯 强度 | 硬 度 
C Si Mn Pp S /MPa /MPa HBW 
HT200 3.27 | 1.79 | 0.80 |0.094 |0.103 
各 | 20 生铁 | 3.81 | 0.99 | 0.58 | 0.048 | 0.052 
种 274 485.5 229 
炉 废钢 0.20 | 0.10 | 0.40 | 微量 | 微量 
料 I 机 铁 3.2 1.8 0.8 | <0.15| <0.12 
注 : 1. 采用 间断 出 铁 、 出 河 、 冷 风 中 央 送 风 冲 天 炉 熔 炼 ， 炉 内 硅 烧 损 25% ~30% 、 锰 烧 
损 30% 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 用 74% 硅 铁 调整 铁 液 的 软 硬 程度 。 















































3. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


配料 实例 148 
铸件 名 称 | ”和 铸铁 辊 (造纸 机 械 类 零件 ) 


表 1.1-148 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 








铸件 轮廓 尺寸 为 $550mm x3510mm ,铸件 为 


























到 简 形 结构 , 毛 习 





为 3800kg, 主要 








铸件 特点 | 壁 厚 为 105mm, 除 空心 内 腔 不 加 工 , 其 余 全 部 加 工 。 和 铸件 采用 自然 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 





成 分 (% ) 





C3.1~3.4,Sil.2~1.4,Mnl.0~1.2,P<0.1,S<0.12 
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( 续 ) 
配 料 
配料 量 化 学 成 分 (% ) 
品 名 规 格 
比例 (% ) 质量 /kg C Si Mn 
规定 成 分 一 -一 3.20 1.30 1.10 
炉 中 增 减 (% ) 二 +5 一 15 -20 
配料 成 分 (% ) 
生 铁 Z14 55 330 4. 10 1.36 0. 60 
回炉 铁 HT200 25 150 3. 20 1. 40 1.00 
杂 钢 一 20 120 0. 40 0. 50 0. 50 
金属 料 合计 100 600 3.28 1.11 0.58 
硅 铁 75% Si 0.4 2.4 三 0. 24 2 
锰 铁 | 65% Mn 1.1 6.6 3 = 0. 57 
配 得 成 分 一 一 3.28 1. 35 1.15 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 风 口 曲 线 炉 膛 冷 风 冲 天 炉 ， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 
锰 烧 损 20% ， 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 观察 白 口 大 小 ， 用 75% 硅 铁 调整 白 口 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (%): C3. 34，Sil.28 ，Mnl. 07 ，P0. 068 ，S0. 11 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 213MPa， 硬 度 为 182HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 造纸 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 打包 机 机 座 、 大 槽 轮 等 铸件 。 





配料 实例 149 表 1.1-149 HT200 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 泵 盖 ( 造 纸 机 械 类 真空 泵 零件 ) 





铸件 轮廓 尺寸 为 8865mm x213mm ,铸件 为 多 层 圆 形 结构 ,毛重 为 220kg , 主要 
铸件 特点 | 壁 厚 为 22mm ,两 端面 和 内 孔 加 工 。 铸 件 进行 自然 时 效 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 





























合金 控制 


成 分 (% ) 





C3.2~3.5,Sil.4~1.6,Mn0.9 ~1.1,P<0.1,S=<0.12 
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( 续 ) 
配 料 
配料 量 化 学 成 分 (% ) 
品 名 规 格 
比例 (% ) 质量 /kg C Si Mn 
规定 成 分 一 3.30 1.50 1.00 
炉 中 增 减 (% ) 一 二 -20 
配料 成 分 (% ) 
生 铁 Z14 57 330 4. 10 1.36 0.60 
回炉 铁 | HT150 25 150 3.50 1.70 0. 80 
杂 钢 一 18 120 0. 40 0. 50 0.50 
金属 料 合 计 100 600 3.39 1. 12 0.51 
75% 硅 铁 0.6 一 一 0.36 一 
65% 锰 铁 1.0 一 一 一 0. 52 
配 得 成 分 = 3.39 1.48 1.03 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 风口 曲线 炉膛 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5Swh， 炉 内 碳 烧 损 





4% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 。 

. 炉 前 用 三 角 试 片 观察 白 口 大 小 ， 用 75% 硅 铁 调整 白 口 。 

3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ): C3.1, Sil. 46 ，Mn0. 98 ，P0. 059 ，S0. 108; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 200MPa， 硬 度 为 177HBW 。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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5. 本 配料 还 适用 于 造纸 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 真空 泵 体 、 造 纸 机 横梁 、 大 立 
柱 、 真 空 过 滤器 轴 贷 等 铸件 。 
配料 实例 150 表 1.1-150 ”HT200 的 灰 铸 铁 配 料 


铸件 名 称 机 座 ( 印刷 机械 类 TT402 四 开平 台 印 刷机 零件 ) 


铸件 轮廓 尺寸 为 1845mm x 940mm x 825mm ,铸件 为 有 导轨 的 机 座 结构 ,毛重 为 
1. 5t, 导 轨 壁 厚 为 45mm ,其 主要 壁 厚 为 13mm。 采 用 辟 箱 造型 干 型 铸造 。 铸 件 要 
进行 时 效 处 理 

要 求 铸铁 牌号 :HT200 






































铸件 特点 




















合金 控制 
成 分 (% ) 





C3.2 ~3.4,Sil.8 ~2.2,Mn0.6~0.8,P<0.15,S<0.12 
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( 续 ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
酒 钢 Z15 生铁 4.34 1.31 0.90 0. 090 0. 030 
回炉 料 3.30 2.00 0.70 0. 150 0. 100 
废钢 0. 40 0.30 0.50 0. 060 0. 030 
硅 铁 一 75. 30 一 一 -= 
锰 铁 一 一 67.51 一 Ee 
a 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
酒 钢 Z15 生铁 40 1.74 0. 52 0.36 0. 036 0.012 
回炉 料 35 1. 16 0.70 0.25 0. 053 0. 035 
废钢 25 0. 10 0.08 0.13 0.015 0. 008 
硅 铁 1.4 一 1. 05 
锰 铁 0. 22 一 一 0. 15 三 - 一 
合 计 3. 00 2. 35 0. 89 0. 104 0. 055 
炉 内 熔化 增 减 +0. 30 -0.35 -0.18 0 +0.055 
熔化 后 铁 液 3. 30 2. 00 0.71 0. 104 0. 110 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 倒置 两 排 大 间距 曲线 炉膛 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5SVh， 炉 内 碳 
增加 10% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 控制 白 口 大 小 ， 为 既 要 保证 导轨 面 硬 度 ， 又 要 保证 壁 薄 处 的 加 工 



























































性 ， 在 碳 当量 不 变 的 前 提 下 可 采取 低 碳 高 硅 ， 控 制 铁 液 成 分 为 HI200 上 限 ， 用 
75% 硅 铁 在 出 铁 本 少量 孕育 ， 加 入 量 为 0. 2% ~0.3% (质量 分 数 ) 。 
. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.20，Sil. 93 ，Mn0. 72，P0. 100 ，S0. 110; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 221MPa， 挠 度 为 3. 2mm， 硬 度 为 205HBW。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 印刷 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 墙 板 、 支 架 、 底 座 、 手 轮 、 滑 
轨 、 横 梁 等 铸件 。 
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配料 实例 1S1 表 1.1-151 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | ”轴承 体 (橡胶 机 械 类 炼 胶 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 700mm x 620mm x440mm ,铸件 为 简 形 结构 ,内 配 钢 瓦 或 滚动 
铸件 特点 | 轴承 ,毛重 为 450 ~630kg, 壁 厚 较 均匀 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 经 热 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 













































































































































































合金 控制 ， 
C3.0 ~3.3,Sil.6~2.0,Mn0.6 ~0.9,P<0.3,S<0.14 
成 分 (% ) 
配 料 
化 学 成 分 (% ) 
锥 | 1 
炉料 名 称 配料 比例 E 本 和 oS 
(%) 
含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 
铸造 生铁 | ”40 3.87 | 1.55 | 1.40 | 0.56 | 0.63 | 0.25 |0.050 |0. 020 |0. 040| 0.016 
回炉 铁 50 3.40 | 1.70 | 2. 00 | 1.00 | 0.80 | 0.40 |0.129 |0.065 |0.075| 0.038 
废钢 10 0.25 | 0.03 | 0.24 | 0.02 | 0.61 |0.061|0.150|0.015| 0.02 | 0.002 
共计 一 13.28| 一 1158| 一 1071| — |0.100| — | 0.056 
熔化 增 减 x1.05 3.44 |x0.75 1.19 |x0.75| 0.53 | 一 | 一 |x2.00| 0.112 
os A 
人 74.6 68.7 
每 批 轴 和 | 。 | | -| -| 奉 铁 | | 锰 铁 
量 /kg 8.8 4.2 
计算 成 分 | 一 — 134|— |1.80|— |0.80| — |0.100| — | <0.130 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中 央 和 侧 吹 结合 送 风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 7Vh， 炉 内 碳 增加 5% 、 
硅 烧 损 25% 、 锰 烧 损 25% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2 炉 前 ， 浇 注 尺寸 为 12mm x32mm x 100mm 的 三 角 试 片 ， 用 硅 铁 调整 铁 液 成 分 ， 控 
制 三 角 白 口 宽度 为 1 ~2mm。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 1S2 表 1.1-152 HT200 的 灰 铸 铁 配料 


铸件 名 称 | “ 档 胶 板 ( 橡胶 机 械 类 零件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 为 400mm x455mm x120mm ,铸件 为 板 状 加 圆柱 结构 ,面积 小 , 毛 
铸件 特点 | 重 为 20kg, 主要 壁 厚 为 16 ~20mm。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 经 人 工时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 

































































合金 控制 


C3.2 ~3.5,S2.0~2.4,Mn0.5 ~0.8,P<0.2,S<0. 12 
成 分 (% ) 
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炉料 名 称 “| 冷水 江 Z14 生铁 | 回炉 铁 | 废钢 | 硅 铁 | 鳃 铁 
配料 比例 (% ) 37.5 50 12.5 1.1 1.4 

注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 热风 三 节 炉 ， 熔 化 率 为 0.5Vh， 炉 内 碳 增 加 严重 、 硅 烧 损 15% 
左右 、 僵 烧 损 15% 左右 。 
. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 自 口 宽度 ， 控 制 铁 液 成 分 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 28 ，S2. 18 ，Mn0. 60 ，P0. 153 ，S0. 06。 
各 成 分 含量 和 配料 比例 尼 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 153 表 1.1-153 HT200 的 灰 铸铁 配料 


铸件 名 称 机 座 ( 橡胶 机 械 类 XK400 炼 胶 机 零件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 为 1400mm x3700mm x350mm ,铸件 为 箱 盒 形 结构 ,面积 大 ,毛重 
铸件 特点 | 2t, 主要 壁 厚 为 20mm。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 经 人 工时 效 处 理 

要 求 铸铁 牌号 :HT200 

































































合金 控制 
C3.6 ~3.9,Si2.0~2.4,Mn0.5 ~0.8,P<0.2,S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 名 称 冷水 江 Z22 生铁 回炉 铁 硅 铁 
配料 比例 (% ) 50 50 0.6 











注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 SVh， 炉 内 硅 烧 损 20% 、 镭 
烧 损 20% 。 
. 检测 结果 : 化 学 成 分 (% ) : C3.80，Si2. 38 ，Mn0.70，P0. 18 ，S0. 03。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 绒 # 指 质量 分 数 . 


MD 








配料 实例 154 表 1.1-154 HT200 的 灰 铸 铁 配料 


铸件 名 称 压 边 圈 ( 橡胶 机 械 类 封 头 模具 零件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 为 $92000mm x 166mm ,铸件 为 大 直径 圆 环形 结构 ,相似 于 260mm 
铸件 特点 | x160mm x6000mm 的 长 条 ,毛重 为 1. St。 采用 型 铺 千 。 铸件 经 人 工时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 






































合金 控制 


成 分 (% ) 





C3.0 ~3.2,Sil.5 ~1.9,Mn0.8 ~1.0,P<0.2,S=<0. 12 
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( 续 ) 
配 料 
炉料 名 称 冷水 江 Z22 生铁 回炉 铁 废 钢 铎 铁 
配料 比例 (% ) 50 40 10 0.31 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冷风 种 天 炉 ， 熔 化 率 为 SVh， 炉 内 硅 烧 损 20% 左 
右 、 锰 烧 损 20% 左右 。 


2: 


3 


炉 前 ， 用 75% 硅 铁 孕 育 。 





. 检测 结果 ， 化 学 成 分 (%) : 














C3.33, Sil. 80, Mn0. 87, PO0.16, S0. 06。 



























































































































































4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 155 表 1.1-155 HT200 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 活塞 导 套 (橡胶 机 类 双 模 定型 硫化 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 4470mm x580mm x $180mm ,铸件 毛重 为 110kg, 壁 厚 不 均匀 ， 
铸件 特点 | 范围 为 20 ~70mm 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 
C3.1~3.4,Sil.8~2.2,Mn0.5~0.8,P<0.2,S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
c 料 比 从 炉料 中 含量 /配料 中 含量 
炉料 名 称 | 配料 比例 
(%) C Si Mn 了 S 
新 生铁 Z22 50 4.2/2.10 | 2.1/1.05 | 0.6/0.30 |0.03/0.015 | 0.02/0.01 
机 铁 35 3.4/1.20 | 1.8/0.63 | 0.8/0.28 | 0.2/0.070 | 0.1/0.035 
废 钢 15 0.2/0.03 | 0.6/0.09 一 
锰 ” 铁 0.4 一 61/0. 24 
硅 铁 0.4 73/0. 29 Es 
配料 成 分 3.30 2. 00 0.91 0. 085 0. 045 
层 铁 重 | 层 焦 重 | 石灰 石 一 
投料 量 /kg 新 生铁 | 机 铁 | 废钢 | 锰 铁 | 硅 铁 
250 27 10 125 87.5 | 37.5 1 1 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 卡 腰 式 冷 风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 2. SVh， 炉 内 硅 烧 损 8% ~ 10% 、 
锰 烧 损 13% ~15% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检查 白 口 深度 来 控制 化 学 成 分 ， 用 75% 硅 铁 进行 炉 前 孕育 处 理 。 
3. 检测 结果 : 化 学 成 分 (% ): C3.4，Sil.9，Mn0.8，P0. 14，S0. 11。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 156 表 1.1-156 ”HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | ”底座 (塑料 机 械 类 SE200/120 注塑 成 型 机 的 小 型 机 零件 ) 











铸件 轮廓 尺寸 为 700mm x 462mm x 75mm, 铸 件 为 板 状 结构 ,毛重 为 105kg , 壁 
铸件 特点 | 厚 较 均匀 。 采 用 干 型 铸造 。 和 铸件 需 经 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 

















































































































合金 控制 
pe C3.2 ~3.4,Sil. 8 ~2.2,Mn0.6~0.8,P<0.15,S<0.1 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
Z24 生铁 3.8 ~4 2.3~2.5 | 0.6~0.8 | 0.08~0.1 0.03 
灰 铁 回炉 铁 3.3 ~3.4 Ti8 2 0.8 0.08 ~0.1 | 0.08~0.1 
废钢 0.2 0.3 0.5 0.01 0.01 
75% 硅 铁 四 了 5 一 四 一 
65% 锰 铁 二 一 65 一 = 
炉料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
Z24 生铁 50 1. 95 1.2 0.35 0. 045 0. 015 
灰 铁 回炉 铁 30 1.01 0.57 0. 24 0. 027 0. 027 
废钢 20 0. 04 0. 06 0. 10 0. 002 0. 002 
75% 硅 铁 0. 875 一 0. 66 
65% 锰 铁 0. 25 一 二 0. 16 三 一 
全 ”3 3 2. 49 0. 85 0. 074 0. 044 
炉 内 熔化 增 减 +0.23 —0.45 -0.22 = +0.040 
熔化 后 铁 液 3. 23 2. 04 0. 63 0. 074 0. 084 
注 : 1. 采用 二 层 大 间距 风 嘴 中 央 送 风 冷 风 冲 天 炉 熔 炼 ， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 碳 增加 
5% ~10% \ 硅 烧 损 16% ~20% . 镭 烧 损 24% ~28% , 磷 不 变 、 硫 增加 80% ~100% 。 
2. 炉 前 不 孕育 处 理 ， 采 用 底 边 为 25mm、 高 为 30mm、 长 为 150mm 的 三 角 试 片 检验 ， 























以 白 口 大 小 来 判定 碳 硅 量 的 多 少 。 

3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 

. 本 配料 还 适用 于 塑料 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 其 他 中 小 型 机 的 铸件 ， 如 滑板 、 
撑 板 等 铸件 。 
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配料 实例 157 表 1.1-157 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 底座 ( 塑料 机 械 类 SZ200/120 注塑 成 型 机 的 大 型 机 零件 ) 
涛 件 轮廓 尺寸 为 2320mm x 570mm x 260mm ,铸件 为 板 状 结构 ,毛重 为 1800kg， 


铸件 特点 | 壁 厚 较 均匀 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 需 经 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
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合金 控制 
日 下 J 工 叶 3 k . 过 加 ~0. Yl. < i. 
成 分 (%% C3. 10 ~3.3,Sil.7~2.0,Mn0.7~0.9,P<0.12,S<0.08 
配 料 
、 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
Z24 生铁 3.8 ~4.0 2.3~2.5 0.6~0.8 | 0.08~0.1 0.03 
灰 铁 回炉 铁 3.3 ~3.4 1.8 ~2 0.8 0.08 ~0.1 | 0.08~0.1 
废钢 0.2 0.3 0.5 0.01 0.01 
65% 锰 铁 一 一 65 Ee 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 a 
(%) C Si Mn P S 
Z24 生铁 50 1. 95 1.20 0. 35 0. 045 0. 015 
灰 铁 回炉 铁 25 0. 84 0.47 0.20 0. 023 0. 023 
废钢 25 0. 05 0.08 0. 12 0. 003 0. 003 
65% 镭 铁 0.5 二 二 0.33 二 二 
合 证 2. 84 1.75 1.00 0.071 0.041 
炉 内 熔化 增 减 +0. 35 -0. 32 -0.26 二 +0.036 
原 铁 液 3. 19 1.43 0.74 0. 071 0. 077 
炉 外 孕育 吸收 
[孕育 剂 加 入 量 为 0.4% ~ = +0.34 
0. 5% (质量 分 数 ) ] 
孕育 后 铁 液 3. 19 1.77 0.74 0.071 0. 077 
注 : 1. 采用 二 层 大 间距 风 嘴 中 央 送 风 冷 风 冲 天 炉 熔 炼 ， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 ; 碳 增加 
10% ~15% 、 硅 烧 损 16% ~20% 、. 锰 烧 损 24% ~28% 、 磷 不 变 、 硫 增加 80% ~100% 。 









































2. 炉 外 孕育 处 理 ， 加 0.4% ~0.5% (质量 分 数 ) 的 孕育 剂 进行 包 内 孕育 处 理 ， 孕 育 
剂 为 75% 硅 铁 ， 硅 吸收 率 为 909 。 
3. 炉 前 采用 底 边 为 25mm、 高 为 30mm、 长 为 150mm 的 三 角 试 片 检查 ， 以 白 口 大 小 来 


判定 碳 硅 量 的 多 少 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 塑料 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 其 他 大 型 机 的 铸件 ， 如 滑板 、 返 
板 等 铸件 。 
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配料 实例 158 表 1.1-158 HT200 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 减速 器 箱 体 (塑料 机 械 类 SJ 一 150B 塑料 挤 出 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 740mm x 820mm x950mm ,铸件 为 壳 形 结构 ,毛重 为 1. 2t, 壁 厚 
做 件 特点 相差 不 大 ,主要 部 位 壁 厚 为 150mm ,六 面 全 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 和 铸件 需 经 低温 
”| 退火 处 理 ,并 经 盛 水 试验 ,不 得 有 渗 漏 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 C3.0~3.4,Sil.5~2.1,Mn0.8~1.0,P<0.15,S<0.12 
成 分 (% ) 3.0 ~3.4,S1.3 ~2.1,Mn0.8~1.0,P<0.15,S<0. 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
林 县 25 生铁 4. 05 2. 60 0.57 0. 040 0. 020 
废 铁 3.36 1. 80 0. 84 0. 200 0. 150 
75 硅 铁 一 75 3 一 
70 锰 铁 一 一 70 a x 
废钢 0. 25 0.30 0. 60 = 到 
将 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
林 县 25 生铁 40 1. 62 1.04 0.23 0. 020 0.010 
废 铁 40 1. 34 0.72 0.34 0. 080 0. 060 
75 硅 铁 1 一 0.75 
70 锰 铁 0.7 一 一 0. 49 3 至 
废钢 18.3 0. 05 0. 06 0.11 = 2 
合 J 3.01 2. 57 1. 17 0. 100 0. 070 
炉 内 熔化 增 减 +0.21 -0.51 -0.29 = +0.040 
熔化 后 铁 液 3. 22 2. 06 0. 88 0. 100 0.110 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 .两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5WVh， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 
碳 增 加 7% 、 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 25% 、 硫 增加 50% ， 磷 不 变 、 铁 烧 损 0.2% ~ 
1.19%5 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 宽度 大 小 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 ， 控 制 铁 液化 学 成 分 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 塑料 挤 出 机 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 底座 等 铸件 。 
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配料 实例 159 
铸件 名 称 | ” 端 盖 ( 陶 姿 机 械 类 QM1800 x 2100 球磨 机 零件 ) 


表 1.1-159 ”HT200 的 灰 铸 铁 配 料 














铸件 轮廓 尺寸 为 $1818mm x 148mm ,铸件 为 加 








盘 形 结构 , 带 有 加 强 肋 , 毛 重 


铸件 特点 | 900kg, 主要 壁 厚 为 33mm。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 


要 求 铸铁 牌号 :HT200 

























































































po C3.1~3.3,Sil.6~1.8,Mn0.8~1,P<0.3,S<0.12 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
Ba C Si Mn P S 
本 溪 Z14 生铁 4.20 1.30 0.70 0. 048 
回炉 铁 3.30 1.60 0.70 一 三 
废钢 0.30 0.30 0. 60 
硅 铁 一 75 一 到 
锰 铁 一 65 三 一 
妨 料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
本 溪 Z14 生铁 35 1.47 0. 46 0.25 一 
回炉 铁 40 1.32 0. 64 0. 28 和 一 
废钢 25 0. 08 0.07 0. 15 二 一 
硅 铁 1.75 一 1.31 2 下 一 
锰 铁 0. 85 一 一 0. 55 二 一 
合 计 2. 87 2.48 1.23 一 一 
炉 内 熔化 增 减 +0.34 一 0.74 一 0. 43 = 一 
熔化 后 铁 液 3.21 1.74 0. 80 二 过 











注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中央 送 风 热 风 炉 胆 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 3WVh， 炉 内 硅 烧 损 30% 、 


镭 烧 损 35% 、 碳 增加 12% 。 











2. 炉 前 通过 观察 铁 液 火 花 和 三 角 试 片 的 方法 及 时 对 铁 液 进 
度 控制 为 4 ~7mm， 调 整 时 在 炉 前 铁 液 包 中 加 入 硅 铁 、 或 锰 铁 、 或 无 锈 钢 片 。 











3. 检测 结果 : 














化 学 成 分 : C3.2% ，Sil. 65% ，Mn0. 65% ，S0.04% ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 200MPa， 抗 弯 强 度 为 397MPa。 





4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


un 








行 调整 ， 


. 本 配料 还 适用 于 陶瓷 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 电机 托 架 等 铸件 。 
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配料 实例 160 表 1.1-160 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | “支架 (玻璃 机 械 类 制 瓶 机 零件 ) 
铸件 为 框架 形 结构 
法 件 特 占 
钳 件 特点 | 。 要求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 
C3.1~3.4,Sil.8 ~2.2,Mn0.8 ~1.0,P<0.15,S=<0. 12 
成 分 (% ) 
配料 
炉料 名 称 济南 生铁 回炉 铁 废 钢 | 75% 硅 铁 锰 铁 
配料 比例 (% ) 36 52 12 0.24 0.5 
注 : 1 采用 多 排 小 风口 曲线 炉膛 炉 胆 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 奎 烧 损 20% 、 锰 烧 损 20% ~ 
25% 。 
2. 炉 前 用 三 检验 白 口 大 小 ， 一 般 白 口 宽度 控制 在 2 ~4mm。 若 白 口 过 大 ， 可 用 
75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 








(LUD 


. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.24,， Sil. 8，Mn0. 86 ，P0. 087 ，S0. 076; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 221MPa， 硬 度 为 207HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 161 表 1.1-161 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | ” 箱 体 (食品 机 械 类 GT1B10 注 胶 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1030mm x440mm x864mm, 铸 件 为 二 面 开 通 的 箱 体 形 结构 , 毛 


















































































































































做 件 特点 | 重 为 475kg, 主 要 壁 厚 为 7mm, 上 平面 送 盖 槽 内 精度 要 求 高 ,表面 质量 要 求 高 。 
”| 采用 干 型 铸造 。 和 铸件 要 求 进行 去 应 力 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 | 
C3.25 ~3.45,Sil.6~1.9,Mn0.5 ~0.8,P<0.15,S<0. 12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P 所 
巴西 生铁 3.91 pa 0.67 0.076 0. 027 
乙 级 回炉 铁 3. 40 1.65 0.75 0. 090 0. 100 
废钢 0. 30 0. 40 0. 40 0. 050 0. 040 
75% 硅 铁 一 75 = 一 本 于 
65% 锰 铁 一 一 65 一 一 




















“1S0 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 

































































( 续 ) 
pe 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(% ) C Si Mn P S 
巴西 生铁 30 1. 17 0.77 0. 20 0. 023 0. 008 
乙 级 回炉 铁 55 1. 87 0.91 0.41 0. 049 0. 055 
废钢 15 0. 04 0.06 0.06 0. 007 0. 006 
75% 硅 铁 0.2 一 0. 15 
65% 锰 铁 0.4 一 一 0. 26 一 一 
合 计 3. 08 1. 89 0.93 0. 079 0. 069 
炉 内 熔化 增 减 +0.31 —0.28 -0.17 0 +0.034 
原 铁 液 3. 39 1.61 0.76 0. 079 0. 103 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 13 一 一 二 
孕育 后 铁 液 3. 39 1.74 0.76 0. 079 0. 103 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 单 风 箱 二 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 4 ~5tvh， 炉 内 碳 增加 





10% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 50% 。 








2. 炉 外 孕育 : 100kg 铁 液 加 75%% 硅 铁 0.2kg， 吸 收 率 为 85% 。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 断口 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 ， 浇 注 $30mm 试 














棒 检 查 抗 弯 强度 及 化 学 成 分 。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 40，Sil. 73，Mn0. 74 ，P0. 082 ，S0. 094。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 食品 机 械 中 封 负 机 、 灌 酒 机 、 圆 关机 、 压 盖 机 、 波 形 切 板 机 、45t 
冲床 和 颗粒 装 包机 等 要 求 灰 铸铁 HT200 的 铸件 。 






































配料 实例 162 表 1.1-162 HT200 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 | ”底座 ( 制 糖 机 械 类 TLX400B 甜菜 机 零件 ) 





























铸件 轮廓 尺寸 为 3330mm x 1350mm x250mm ,铸件 为 长 方形 结构 , 易 在 拐角 处 
产生 裂纹 ,总 体 易 产生 挠 曲 变形 , 壁 厚 比 较 均 匀 ,毛重 为 1. 9t。 采 用 表 干 型 铸造 ， 





























公 寺 点 
铸件 特点 | 倾 余 浇注。 铸件 要 求 时 效 处 理 

要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 





C3.2 ~3.4,Sil. 8 ~2.2,Mn0.6 ~0.8,P<0.3,S<0.12 
成 分 (% ) E 
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( 续 ) 
配 料 
层 铁 量 炉 料 量 /kg 层 焦 量 | 石灰 石 量 

/kg 生铁 回炉 料 | 废 钢 | 镍 铁 | 硅 铁 /kg /kg 

300 150 90 60 1.3 3 30 9 

注 : 1. 采用 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 硅 烧 损 < 15% 、 锰 烧 损 

<20% 。 
2. 炉 前 采用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 控制 铁 液 成 分 ， 白 口 宽度 为 5 ~7mm。 


























3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 17，Sil. 68 ，Mn0. 65 ，P0. 13 ，S0. 036; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 >200MPa， 抗 弯 强 度 >400MPa。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 








配料 实例 163 表 1.1-163 HT200 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 | ” 弯 肋 轮 (纺织 机 械 类 印染 机 械 零 件 ) 





铸件 轮廓 尺寸 为 $640mm x 60mm, 铸 件 为 轮 半 结构 ,主要 壁 厚 为 35mm, 毛重 为 
铸件 特点 | 28. 5kg。 采 用 湿 型 铸造 ,机 器 造型 。 铸 件 需 经 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 







































































合金 控制 
C3. 30 ~3. 50 ,Sil.70 ~2. 10 ,Mn0. 60 ~ 1.00,P<0.20,S<0.15 
成 分 (% ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 

C Si Mn P S 
巴西 生铁 4.33 2.31 0.70 0. 080 0. 020 
回炉 铸铁 3. 50 2. 00 0.70 0. 080 0. 100 
浇 冒 口 3.50 2.00 0.70 0. 080 0. 100 
硬 废钢 0.30 0.30 0.50 0. 050 0. 050 
生铁 团 3. 40 1. 80 0. 60 0. 100 0. 030 
熟 铁 团 0. 40 0.30 0. 50 0. 050 0. 050 
75% 硅 铁 75 = 一 
70% 锰 铁 一 一 70 和 = = 







































































































































































"152. 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
六 兴 和 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(% ) C Si Mn P S 
巴西 生铁 30 1.30 0. 69 0.21 0. 024 0. 006 
回炉 铸铁 24 0. 84 0.48 0.17 0.019 0. 024 
浇 冒 口 24 0. 84 0.48 0.17 0.019 0. 024 
硬 废钢 10 0. 03 0. 03 0. 05 0. 005 0. 005 
生铁 团 6 0. 20 0.11 0. 04 0. 006 0. 003 
熟 铁 团 6 0. 02 0. 02 0. 03 0. 003 0. 003 
75% 硅 铁 1.0 一 0.75 
70% 鳃 铁 0.4 一 一 0. 28 一 一 
合 计 3. 23 2. 56 0. 95 0. 076 0. 065 
炉 内 熔化 增 减 +0.23 —0.64 —0.18 0 +0. 045 
原 铁 液 3. 46 1.92 0.77 0. 076 0.11 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 14 这 至 
孕育 后 铁 液 3. 46 2. 06 0.77 0. 076 0.11 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 SVn， 炉 内 碳 增 加 7% 、 硅 
烧 损 25% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 70% 。 
2. 厚度 大 于 5mm 的 废钢 为 硬 废 钢 。 
3. 炉 外 孕育 ， 加 75% 硅 铁 颗粒 ， 加 入 量 为 0.2% ~0.3% (质量 分 数 ) ， 吸 收 率 为 
60% 。 
4. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 宽 度 ， 控 制 白 口 宽 度 为 1 ~3mm。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 印染 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 某 些 牙 条 、 摩 掠 戎 等 铸件 。 
配料 实例 164 表 1.1-164 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | ”上 带 轮 ( 缝 幼 机 类 零件 ) 








铸件 轮廓 尺寸 为 $146mm x21mm， 





铸件 为 环形 结构 , 主要 壁 厚 为 11mm。 采 用 








铸件 特点 | 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 





成 分 (% ) 





C3.2 ~3.5,Sil.6~2.0,Mn0.7 ~0.9,P<0.15,S<0.12 
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( 续 ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
浇 口 回炉 铁 3.74 2. 10 0. 82 0. 190 0. 070 
南京 生铁 4.20 1,.25 0.76 0. 300 0. 027 
本 溪 生 铁 4.30 1.35 0.72 0. 050 0. 025 
山西 生铁 3. 00 3. 50 0. 50 0. 250 0. 100 
废钢 0.12 0.03 0.30 0. 060 0. 080 
硅 铁 一 73 一 一 
锰 铁 = 一 60 二 Es 
pa 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
浇 口 回炉 铁 50 1. 87 1.05 0.42 0. 095 0. 035 
南京 生铁 25 1. 05 0.31 0.19 0. 075 0. 007 
本 溪 生 铁 8 0. 34 0.11 0. 06 0. 004 0. 002 
山西 生铁 8 0. 24 0.28 0. 04 0. 020 0. 008 
废钢 9 0. 00 0. 00 0.03 0. 005 0. 007 
硅 铁 8 一 2.58 
锰 铁 4 一 一 0. 24 二 = 
合 计 3.50 2.33 0.98 0. 199 0. 059 
炉 内 熔化 增 减 0 -0.35 -0. 15 0 +0.030 
熔化 后 铁 液 3. 50 1.98 0. 83 0. 199 0. 089 
注 : 1. 采用 三 排 风 口 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 碳 不 稳定 、 硅 烧 损 15% 、 
镭 烧 损 15% 、 磷 不 变 、 硫 增加 50% 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


3. 本 配料 还 适用 


























F 颖 幼 机 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 其 他 铸件 ， 如 挑 线 凸 轮 等 铸件 。 


. 154 . 


铸造 合金 配料 速 查 手册 





配料 实例 165 


铸件 名 称 


表 1.1-165 HT200 的 灰 铸 铁 配料 


第 一 杠杆 体 (衡器 类 GCC 一 15 型 钢材 秤 零件 ) 






































铸件 轮廓 尺寸 为 2470mm x 1070mm x 405mm, 铸件 为 三 角形 结构 ,毛重 为 



































































































































铸件 特点 | 330kg, 主要 壁 厚 为 30mm。 采 用 湿 型 地 坑 铸 造 。 铸 件 要 求 进 行 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 C3.2 ~3.4,Sil.7~2.0,Mn0.7 ~0.9,P<0.15,S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
徐 钢 生 铁 4. 05 1.61 0. 38 0. 063 0. 035 
回炉 铁 3.56 2. 02 0.75 0. 070 0. 065 
废钢 0. 45 0.30 0. 50 0. 030 0. 020 
75% 硅 铁 75 
70% 锰 铁 70 
po 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
徐 钢 生 铁 50 2. 02 0.81 0. 19 0. 032 0. 017 
回炉 铁 30 1. 07 0.61 0. 22 0. 021 0. 019 
废钢 20 0. 09 0. 06 0. 10 0. 006 0. 04 
75% 硅 铁 0. 85 -一 0. 64 一 3 = 
70% 锰 铁 0.70 一 = 0.49 二 一 
合 计 3. 18 2. 12 1.0 0. 059 0. 04 
炉 内 燃 化 增 减 +0. 16 一 0.32 -0.2 0 +0. 03 
熔化 后 铁 液 3. 34 1. 80 0.8 0. 059 0. 07 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 
损 20% 、 硫 增加 75% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 口 大 小 ， 来 控制 铁 液 成 分 ， 必 要 时 用 75% 硅 铁 调 软 铁 
液 。 
3. 检测 结果 : 


上 


化 学 成 分 (% ) : 





C3. 37，Sil. 89 ，Mn0. 85 ，P0. 065 ，S0. 060 ; 


力学 性 能 ; 抗 拉 强 度 为 204MPa， 抗 灾 强 度 为 407MPa， 硬 度 为 205HBW。 


. 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 了 


F 衡 器 产品 铸铁 件 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 承重 杠杆 、 传 力 杠 杆 、 承 








重 脚 等 铸件 。 
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配料 实例 166 
铸件 名 称 | 飞轮 ( 矿 | 


表 1.1-166 HT200 的 灰 铸 铁 配料 
1 机 械 类 破碎 机 零件 ) 











铸铁 轮廓 尺寸 为 $1079mm x314mm ,铸件 为 带 辐 条 (或 辑 板 ) 的 轮 形 结构 , 受 


力 较 大 ,毛重 为 880kg, 主要 壁 厚 为 60mm , 轮 沿 和 轴 孔 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 和 链 




























































































涛 件 特 点 ed 
舌 件 特点 | 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
全 全 接 
合金 控制 C3. 1 ~3.4,Sil. 8 ~2.2,Mn0.6~0.9,P<0.15,S<0.08 
成 分 (%) 
配 料 
成 分 含量 (% ) 
批 料 
C Si Mn P S 
炉料 名 称 
比例 | 质量 
全 含量 | 配 和 | 含量 | 配 和 | 含量 | 配 和 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 
(%) | /kg 
水 钢 Z18 
30 | 120 | 4.30 |1.29 | 1.69 |0.51 | 0.80 |0.24 |0.086|10.026 10.028 |0. 008 
废钢 25 | 100 |0.45 |0.11 
回炉 铁 | 45 | 180 |3.40 11.53 | 1.7 |0.77 | 0.65 | 0.29 |0. 12010.05410. 060 |0. 027 
硅 铁 11.25| 5 一 | 一 |1575 |0.94 
锰 铁 |10.75| 3 71 | 0.53 
合计 2. 93 D099 1.06 0.08 0. 035 
烧 损 +12% -12% -18% +0% +50% 
计算 成 分 3.28 1.95 0. 87 0. 08 0. 053 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 熔化 率 为 3Vh 的 炉 胆 热风 曲线 炉膛 三 排 风 口 冲天 炉 ， 风 口 比 为 





He 


6% ， 带 前 炉 ， 
损 12% 、 锰 烧 








开 渣 口 操作 ， 铁 液 出 炉 温度 高 于 1470Y ， 炉 内 碳 增 
损 18% 、 磷 不 变 ， 硫 增加 50% 、FeO <6。 























2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 , 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 





3. 检测 结果 : 








化 学 成 分 (%): C3.35，Sil. 94，Mn0. 99 ，P0. 092 ，S0. 061 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


5. 本 配料 还 适用 了 











1 12% 、 硅 烧 


矿山 机 械 中 要 求 灰 铸 铁 HT200 的 带 轮 、 链 轮 、 齿 轮 等 铸件 。 
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配料 实例 167 表 1.1-167 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 


铸件 名 称 | ”减速 器 箱 体 (煤矿 机 械 类 44 型 输送 机 零件 ) 





铸件 特点 | 要 壁 厚 为 15mm , 毛 导 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 





铸件 轮廓 尺寸 为 1002mm x396mm x262mm, 和 铸件 为 箱 体 结构 ,内 腔 深 而 窄 , 主 
为 146kg。 和 铸件 要 求 时 效 处 理 








































































































合金 控制 
C3.1~3.4,Sil.5~1.8,Mn0.8 ~1,P<0.15,S0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
、 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
宣化 14 生铁 4.02 1.33 0.07 2 = 
普通 回炉 铁 3. 10 1.50 0. 90 于 
75% 硅 铁 一 75 a = 二 
68% 铺 铁 一 68 2 一 
已 料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 cad 
(%) C Si Mn P S 
宣化 14 生铁 50 2.01 0.67 0.34 2 3 
普通 回炉 铁 50 1. 55 0.75 0. 45 3 
75% 硅 铁 0. 66 一 0. 495 一 一 
68% 铺 铁 0. 33 = = 0. 22 = 
合 计 3. 56 1.92 1.01 = = 
炉 内 熔化 增 减 +0.07 —0.38 -0.25 人 学 
熔化 后 铁 液 3. 63 1.54 0.76 2 Ee 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风口 、 冷 风 、 曲 线 炉膛 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 
25% 、 碳 增加 2% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 
3. 本 配料 还 适用 于 煤矿 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 碍 -30 人 刨 煤 机 轴承 盖 、 挡 圈 ， 


SGW 一 44 输送 机 上 下 箱 体 、 轴 承 座 等 铸件 。 
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配料 实例 168 表 1.1-168 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | ”叶轮 (煤矿 机 械 类 SZ 一 4 水 环 式 真空 泵 及 压缩 机 零件 ) 























铸件 轮廓 尺寸 为 $453mm x520mm ,铸件 为 具有 24 片 叶片 的 圆柱 形 结构 ,毛重 
为 120kg, 主 要 壁 厚 为 25mm ,两 端面 及 侧面 加 工 .该 铸件 为 高 速 旋转 工作 状态 ,区 
铸件 特点 | 此 ,对 铸件 要 做 静 平衡 试验 .叶片 校 重 不 得 超过 10g。 该 件 加 工 前 需 热处理 。 采 
用 组 芯 造 型 进行 铸造 

要 求 铸铁 牌号 :HT200 







































































































































































合金 控制 ， 
成 分 (%) C3.2 ~3.5,Sil.6~2.0,Mn0.7 ~0.9,P<0.15,S<0.12 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
水 钢 Z15 生铁 4.20 1.60 0. 80 0. 070 0. 020 
优质 回炉 铁 3. 00 1.40 0. 80 0. 100 0. 100 
废钢 0.20 0.30 0. 50 0. 020 0. 020 
75% Si 铁 一 75 至 一 过 
60% Mn 铁 二 - 一 60 
让 本 过 区 配料 比例 配 和 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
水 钢 Z15 生铁 40 1. 68 0. 64 0. 32 0. 028 0. 008 
优质 回炉 铁 54 1. 62 0.76 0. 43 0. 054 0. 054 
废钢 6 0.01 0. 02 0. 03 0. 001 0. 001 
75% Si 铁 0.5 这 0.38 = 一 
60% Mn 铁 0.2 二 二 0. 12 过- < 
合计 3.31 1.80 0. 90 0. 083 0. 063 
炉 内 熔化 增 减 0 0 -0.09 0 0 
熔化 后 铁 液 3.31 1. 80 0. 81 0. 083 0. 063 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 ，0. St 工 频 感 应 电炉 。 炉 内 元 素 变化 增 减 率 : 碳 、 硅 不 变 ， 锰 烧 




















损 10% ， 磷 、 硫 不 变 。 
2. 该 牌号 较 低 ， 炉 外 不 孕育 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 169 表 1. 1-169 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 


铸件 名 称 叶轮 (煤矿 机 械 类 PA 一 3 浮 悬 机 零件 ) 








铸件 轮廓 尺寸 为 $650mm x 285mm, 铸件 为 带 有 叶片 的 轮 形 结构 , 毛重 为 
179kg ,主要 壁 厚 为 20mm ,两 端面 及 侧面 加 工 , 为 旋转 工作 件 ,因此 ,该 件 需 做 静 



























































































































































os 平衡 试验 ,叶片 校 重 不 得 超过 10g。 该 件 加 工 前 需 热 处 理 。 采 用 干 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
C3.2 ~3.5,Sil.6~2.0,Mn0.7 ~0.9,P<0.15,S<0.12 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
水 钢 Z15 生铁 4.20 1.60 0. 80 0. 070 0. 020 
普通 回炉 料 3.10 1.60 0. 80 0. 100 0. 100 
废钢 0. 20 0.30 0. 50 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 75 一 一 一 
60% 锰 铁 一 60 二 = 
让 沿 训 李 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
水 钢 Z15 生铁 40 1. 68 0. 64 0. 32 0. 028 0. 008 
普通 回炉 料 55 1.71 0. 88 0.44 0. 055 0. 055 
废钢 5 0. 10 0. 15 0. 03 0. 001 0. 001 
75% 硅 铁 0.2 一 0. 15 一 四 一 
60% 锰 铁 0. 18 一 二 0.11 等 2 
合计 3. 49 1. 82 0. 90 0. 084 0. 064 
炉 内 熔化 增 减 0 0 -0.09 0 0 
熔化 后 铁 液 3. 49 1. 82 0. 81 0. 084 0. 064 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 0. St 工 频 感应 电炉 ， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 碳 、 硅 不 变 ， 锰 人 烧 




















损 10% ， 磷 、 硫 不 变 。 
2. 该 牌号 较 低 ， 炉 外 不 孕育 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 170 表 1.1-170 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 


铸件 配料 | ”40t 平 衡 重 块 (起 重 机 械 类 200t 履带 起 重 机 零件 ) 














铸件 轮廓 尺寸 为 3100mm x 2600mm x 670mm, 和 铸件 为 实体 板 状 结构 ,毛重 
铸件 特点 | 40000kg , 壁 厚 为 670mm, 全 部 不 加 工 , 要 求 表面 平整 。 采 用 干 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 


旺 
ea 


















































































































































合金 控制 . 
C3.3 ~3.6,Si1.6 ~2.0,Mn0.8 ~1.0,P <0.15,S <0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
底 焦 量 1000 
10t /kg (800) 
炉 型 加 入 炉 料 量 /kg 
Bh 层 焦 量 | 120 | 石灰 石 | 40 
/kg | (100) | 量 /kg | (30) 
合 侈 
层 料 量 。 | 普通 生铁 “| 。 废 铁 废钢 
硅 铁 锰 铁 
1000 550 250 200 5 4 
化 学 成 分 (% ) 力学 性 能 
石 黑 基体 组 织 
C | si | wa Pp S | Hpw| 形 状 | 
/MPa | /MPa 
试验 结果 
,| 珠光 体 
3.46 | 1.69 | 0.85 | 0.098 | 0.069 
205 | 450 | 239 | 旋涡 
状 铁 素 体 
普通 生铁 成 分 | 4.15 | 1.76 | 0.98 | 0.076 | 0.027 (体积 分 数 ) 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 大 风口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 10Vh 以 及 两 排 大 间距 冷风 
冲天 炉 ， 熔 化 率 为 SVh， 两 台 冲 天 炉 同 时 熔炼 浇注 ， 炉 内 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 
20% 、 碳 增加 15% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 

















两 座 炉 同时 熔炼 ， 共 出 铁 36000kg， 两 包 同时 浇注 ， 另 铸 型 内 置 冷 铁 6000kg。 
炉 前 ， 用 硅 铁 调 软 铁 液 。 

各 成 分 含量 皆 指 质量 分 数 ( % ) 。 

. 括号 内 为 5 炉 的 数据 。 
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配料 实例 171 表 1.1-171 HT200 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 配料 滑轮 (起 重 机 械 类 起 重 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $450mm x 80mm ,铸件 为 回转 体 结构 ,毛重 为 90kg, 主要 壁 厚 
铸件 特点 | 为 40mm ,加 工 面 较 多 。 采 用 于 型 铸造 
要 求 铸 铁 牌 号 :HT200 
合金 控制 
C3.4~3.6,Sil.6~2.0,Mn0.6~0.9,P<0.12,S<0. 12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 化 学 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
普通 生铁 4.10 1.76 0.98 0. 076 0. 027 
回炉 铁 3. 50 1.80 0. 60 0. 082 0. 054 
废钢 0. 40 0.30 0.50 0. 030 0. 020 
75% 硅 铁 一 75 = 三 : 
65% 锰 铁 = 一 65 > 
pe 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
普通 生铁 37.5 1. 54 0. 66 0.37 0. 029 0.010 
回炉 铁 37.5 1.31 0.68 0. 23 0. 030 0. 020 
废钢 25 0. 10 0.08 0. 13 0. 008 0. 005 
75% 硅 铁 0. 375 一 0.28 一 = 一 
65% 锈 铁 0.5 三 二 0. 33 三 
合 - “ 计 2. 95 1.70 1. 06 0. 067 0. 035 
炉 内 元 素 增 减 +0. 44 -0.26 -0.21 0 +0. 035 
原 铁 液 3. 39 1. 44 0. 85 0. 067 0. 070 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.20 二 es = 
孕育 后 铁 液 3. 39 1. 64 0. 85 0. 067 0. 070 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 SVh， 炉 内 碳 增加 15% 、 硅 
烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 外 孕育 量 和 吸收 : 100kg 铁 液 加 75 硅 铁 0.3kg， 吸 收 率 为 90% 。 
3. 检测 结果 : 








化 学 成 分 (% ) : 





金 相 组 织 : 石墨 为 片 状 ， 




















4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 








C3. 52, Sil. 72 ，Mn0. 74 ，P0. 089 ，S0. 066 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 205. 8MPa， 抗 弯 强 度 为 421. 4MPa， 硬 度 为 197HBW。 
基体 组 织 为 珠光 体 >85% (体积 分 数 ) 。 
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配料 实例 172 表 1.1-172 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 卷 简 ( 起重机 类 QY20 液压 汽车 起 重 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $580mm x506mm ,铸件 为 圆 简 形 结构 ,毛重 为 240kg, 主要 壁 
铸件 特点 | 厚 为 28mm, 外 表面 全 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 和 铸件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 C3.2 ~3.5,Sil.6~2.0,Mn0.7 ~0.9,P<0.15,S<0.11 
成 分 (% ) a Om Wy 由 SU 
配 料 
金 属 炉 料 量 /kg 
屋 铁 量 乓 焦 量 | 质 焦 星 灰 石 量 
/kg 本 溪 生 铁 | 废钢 ss /kg /kg /kg 
炉料 | 硅 铁 | 锰 铁 
300 120 60 120 2.5 2 350 45 15 ~20 
炉 前 控 制 
9 口 宽度 (孕育 前 )/mm 口 宽度 (孕育 后 )/mm 3 铁 液 温度 /°C 1380 
贡 量 化 学 成 分 (% ) 力学 性 能 
金属 炉料 | 质量 es 
/kg C Si Mn P S 抗 拉 强度 /MPa | 硬度 HBW 
本 溪 生 铁 | 120 | 4.06 | 1.30 | 0.73 | 0.055 | 0.031 
废钢 60 | 0.35 | 0.25 | 0.65 | 0.050 | 0.050 
灰 铁 回炉 料 | 120 | 3.40 | 1.75 | 0.84 | 0.056 | 0.116 
侍 铁 2.5 一 74.0 a = 
201 192.7 
锰 铁 2 过 66.8 一 
配 入 成 分 3.05 | 1.89 | 1.20 | 0.054 | 0.069 
铁 液 成 分 3.44 | 1.82 | 0.82 | 0.061 | 0.110 
增 减 率 下 | sO | | | +59.4 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 冷风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 6% ~ 18% 、 硅 烧 损 3% ~ 
22% 、 锰 烧 损 15% ~40% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调整 铁 液 。 
3. 本 配料 还 适用 于 起 重 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 回转 机 箱 ， 卷 扬 机 机 箱 ， 离 合 器 
壳 、 盖 ， 制 动 载 等 铸件 。 调 整 孕育 量 之 后 ， 还 可 适用 于 前 压 盘 、 油 泵 支架 、 滑 轮 、 
攀 、 强 环 等 铸件 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 173 


铸件 名 称 | ” 箱 体 (运输 机 械 类 CPQ3 又 车 零件 ) 


表 1.1-173 HT200 的 灰 铸 铁 配料 





铸件 特点 


























铸件 轮廓 尺寸 为 240mm x 320mm x 330mm , 铸件 为 箱 形 结构 , 毛 习 
要 壁 厚 为 gmm, 内 孔 及 端面 均 需 加 工 , 采 用 Z148B 造型 机 湿 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 


为 36kg , 主 







































































































































































效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 C3. 30 ~3. 50 ,Sil. 80 ~2. 20 ,Mn0. 60 ~0. 80,P <0. 12,S <0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
钢 生铁 3. 95 1.70 0. 86 0. 064 0. 034 
再 生铁 3.77 2. 24 0.51 0. 048 0. 123 
废钢 0.20 0. 07 0.60 0. 045 0. 040 
75% 硅 铁 一 75 < 人 3 
65% 锰 铁 一 65 a = 
ee 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S 
钢 生 铁 40 1. 58 0.68 0.34 0. 026 0.014 
再 生铁 40 1.51 0. 90 0.20 0. 019 0. 049 
废钢 20 0. 04 0.01 0. 12 0. 009 0. 008 
75% 硅 铁 1 一 0.75 
65% 镭 铁 0.5 四 一 0.33 一 一 
合 计 3. 13 2. 34 0. 99 0. 054 0. 071 
炉 内 熔化 增 减 +0.31 —0.35 -0.20 0 +0. 050 
原 铁 液 3. 44 1.99 0.79 0. 054 0. 121 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 18 四 = < 
孕育 后 铁 液 3. 44 2. 17 0.79 0. 054 0. 121 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 炉 底 中 央 送 风 冷 风 冲 天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 碳 





增加 10% 、 硫 增加 70% 、 





磷 不 变 。 





2. 炉 外 孕育 ，100kg 铁 液 加 75%% 硅 铁 0.3kg， 吸 收 率 为 80% 。 

















3. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 


























试 片 的 白 口 宽度 达 主 要 壁 厚 的 1/3 ~1/4 为 好 。 

















4. 检测 结果 : 


化 学 成 分 (% ) : C3. 43 ，Si2. 08 ，Mn0. 785 ，P0. 069，S0. 112; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 224MPa， 硬 度 为 229HBW。 





人 小 内 








其 他 铸件 。 


. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质 
本 配料 还 适用 于 又 车 、20t 矿 用 汽车 和 各 种 型 号 的 破碎 机 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 


i 量 分 数 。 


口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 使 三 
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配料 实例 174 


表 1.1-174 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 轴承 座 (运输 机 械 类 零件 ) 
































铸件 轮廓 尺寸 为 370mm x 220mm x 300mm ,铸件 为 工 形 铸件 结构 , 毛重 为 
32kg, 壁 厚 差 异 较 大 , 肋 及 板 壁 厚 为 16mm ,底座 及 轴承 座 厚 度 为 50mm, 轴 孔 及 底 


































































































铸件 特点 | 、 apm 。 
要 求 加 工 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 
C3.2 ~3.7,Sil.5 ~2.2,Mn0.6~1.0,P<0.2,S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
梅山 生铁 4. 10 1.60 0. 82 0. 200 0. 025 
回炉 铁 3. 45 1.60 0.50 0. 150 0. 100 
废钢 0. 40 0. 20 0. 40 0. 060 0. 050 
硅 铁 一 75 一 一 三 
锰 铁 一 一 62 = > 
0 料 比 从 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
梅山 生铁 51.77 2. 12 0. 83 0. 42 0. 104 0.013 
回炉 铁 28.6 0. 99 0. 46 0. 14 0. 043 0. 029 
废钢 18. 08 0. 07 0.04 0.07 0.011 0. 009 
硅 铁 0. 97 一 0.73 = = 
锰 铁 0. 58 二 = 0. 36 = c= 
合 计 3. 18 2. 06 0. 99 0. 158 0.051 
炉 内 熔化 增 减 +0.21 -0.35 -0.20 0 +0. 051 
熔化 后 铁 液 3. 39 1.71 0.79 0. 158 0. 102 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 三 排 小 风口 曲线 炉膛 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 6% ~7% 、 硅 烧 损 
17% 、 镭 烧 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 炉 外 不 孕育 。 
3. 碳 当量 =4. 01 (要 求 碳 当量 =3. 95 ~4.2) 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 运输 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 轴承 盖 、 半 联 轴 器 、 卷 扬 简 、 卷 





简 载 、 制 动 瓦 、 文 架 等 铸件 。 
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配料 实例 175 表 1.1-175 HT200 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 滚动 轴承 座 ( 运 输 机 械 类 传动 带 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 320mm x 175mm x 70mm, 铸件 毛重 为 13kg, 主要 壁 厚 为 
铸件 特点 | 30mm ,大 多 数 面 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸 铁 牌 号 :HT200 
合金 控制 C3.2 ~3.4,Sil.8 ~2.0,Mn0.7 ~0.9,P <0.12,S <0.15 
成 分 (% ) ， ” 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4. 10 1.61 0. 60 0. 070 0. 030 
废钢 0.30 0. 40 0. 50 0. 040 0. 040 
回炉 铁 3. 36 1.30 0. 48 0. 085 0. 030 
硅 铁 = 75 一 es = 
锰 铁 一 = 75 es 
fe 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn Pp S 
本 溪 生 铁 40 1. 64 0. 64 0. 24 0. 028 0. 012 
废钢 22 0. 07 0. 09 0.11 0. 009 0. 009 
回炉 铁 38 1. 28 0. 49 0. 18 0. 032 0. 014 
硅 铁 1.256 ee 0. 94 二 
锰 铁 0. 64 一 人 0. 48 二 
合计 2. 99 2. 16 1.01 0. 069 0. 035 
炉 内 元 素 增 减 +0.30 -0.32 -0.20 0 +0.018 
熔化 后 铁 液 3. 29 1. 84 0. 81 0. 064 0. 053 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :两 排 大 间距 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2Vh， 炉 内 碳 增 加 10% 、 硅 烧 损 
15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 质量 分 数 75% 硅 铁 在 铁 液 包 内 
调 软 铁 液 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (%): C3. 23 ，Sil. 8 ，Mn0.71，P0.1，S0. 20; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 213MPa。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 





5. 本 配料 还 适用 于 运输 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 滑轮 、 齿 轮 、 半 联 轴 器 、 端 盖 、 








机 座 、 蜗 轮 等 铸件 。 
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配料 实例 176 表 1.1-176 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 总 泵 体 (工程 机 械 类 TL180 轮胎 式 推土机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 355mm x295mm ,铸件 毛重 为 32kg, 主 要 壁 厚 为 15mm ,六 面 加 
铸件 特点 | 工 。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 
二 全 ( 风 C3.1~3.5,Sil.4~2.0,Mn0.7~1.0,P<0.15,S<0.12 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4.30 1. 45 0.61 0. 036 0. 049 
本 厂 回炉 铁 3.50 1.60 0. 80 0. 080 0. 080 
废钢 0. 25 0. 27 0. 50 0. 045 0. 045 
75% 硅 铁 75 一 一 = 
65% 锰 铁 一 一 65 一 一 
pe 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 56 2.41 0.81 0. 34 0. 02 0. 03 
本 厂 回炉 铁 20 0.70 0.32 0. 16 0. 02 0. 02 
废钢 24 0. 06 0. 06 0. 12 0.01 0.01 
75% 硅 铁 1 -一 0.75 一 一 二 
65% 锰 铁 0.8 = 三 0. 52 三 一 
合 计 3. 17 1. 94 1. 14 0. 05 0. 06 
炉 内 熔化 增 减 +0. 16 -0.39 -0.32 0 +0. 06 
熔化 后 铁 液 3. 33 1.55 0. 82 0. 05 0. 12 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 连 续 出 铁 、 出 酒 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 
内 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 25% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.35 ，Sil. 95 ，Mn0. 86 ，P0. 08 ，S0. 076 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 208MPa。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 各 类 工程 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 变速 器 箱 体 、 变 速 器 箱 盖 、 


























刹车 载 、 离 合 器 罩 、 变 和 矩 器 外 壳 、 加 力 箱 体 等 铸件 。 
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配料 实例 177 表 1.1-177 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 


铸件 名 称 | “轴承 座 ( 建 材 机 械 类 球磨 机 零件 ) 





让 





铸件 轮廓 尺寸 为 1400mm x900mm x545mm ,铸件 为 箱 形 结构 ,毛重 为 1. 1+, 
铸件 特点 | 要 壁 厚 为 45mm。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 退火 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 











































































































合金 控制 
六 C3. 00 ~3.40 ,Sil. 40 ~ 1. 80, Mn0. 80 ~1.20,P<0.15,S<0. 12 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4.20 1.75 1.05 0. 050 0. 020 
回炉 铁 2 3.20 1.60 1. 00 0. 060 0. 100 
废钢 0. 20 0.30 0. 60 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 75 一 一 一 
65% 锰 铁 四 一 65 一 = 
沪 科 沁 交 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 55 2.31 0. 96 0. 58 0. 028 0.011 
回炉 铁 2 20 0. 64 0.32 0. 20 0. 012 0. 02 
废钢 25 0. 05 0.08 0. 15 0. 005 0. 005 
75% 硅 铁 0. 85 -一 0. 64 
65% 锰 铁 0. 65 一 一 0. 42 = 一 
合 计 3. 00 2. 00 1. 35 0. 045 0. 036 
炉 内 熔化 增 减 +0.18 -0.40 —0.34 0 +0.036 
熔化 后 铁 液 3. 18 1.60 1.01 0. 045 0. 072 

















注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 碳 增加 
6% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 磷 不 变 ， 硫 增加 100% 。 
2. 炉 前 ， 用 三 角 试 片 检验 白 口 宽度 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 建材 机 械 中 要 灰 铸铁 HT200 的 减速 器 机 体 、 下 料 汶 子 等 铸件 。 
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配料 实例 178 表 1.1-178 HT200 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 机 座 (发 电机 类 120kW 发 电机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 680mm x 527mm x 580mm ,铸件 为 圆 简 形 结构 ,毛重 为 130kg， 
铸件 特点 主要 局 厚 为 9mm, 最 大 壁 厚 为 a 内 部 有 11 根 厚 为 20mm 的 肋 , 肋 部 要 求 光 
洁 。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 求 进 行 低温 去 应 力 退 火 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
C2.8 ~3.4,Sil.8 ~2.3,Mn0.5 ~1.1,P<0.2,S<0.1 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
安阳 生铁 3. 92 2.41 0. 15 0. 133 0. 009 
回炉 铁 3.10 2.10 0.70 0. 120 0. 090 
废钢 0. 12 0.21 0.37 0. 040 0. 055 
硅 铁 二 65. 9 一 一 一 
锰 铁 一 一 59. 33 至 一 
Pe 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
安阳 生铁 47.5 1. 86 1.14 0. 07 0. 060 0. 001 
回炉 铁 40 1. 24 0. 84 0. 28 0. 040 0. 040 
废钢 12.5 0. 02 0. 03 0. 05 0. 010 0. 006 
硅 铁 0. 82 一 0.54 = 二 一 
锰 铁 1.1 一 一 0. 65 一 
合计 3. 12 2. 55 1. 05 0. 110 0. 047 
炉 内 熔化 增 减 0 -0.5 -0.27 0 +0. 047 
熔化 后 铁 液 3. 12 2. 05 0.78 0. 110 0. 097 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 四 排 小 风口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 硅 烧 损 20% 、 锰 
烧 损 25% 、 硫 增加 100% 、 碳 和 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检 验 白 口 大 小 ， 用 炉 前 调 硅 和 炉 前 加 锰 的 方法 ， 控 制 铁 液 成 分 。 





























LD 


. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 本 型 号 发 电机 组 中 要 求 灰 铸 铁 HT200 的 端 盖 、 压 圈 等 铸件 ， 也 适 
用 于 120kW 节能 发 电机 组 ， 以 及 150kW 和 180kW 发 电机 组 中 要 求 灰 铸铁 HT200 
的 各 种 铸件 。 
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配料 实例 179 表 1.1-179 HT200 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 机 座 (发 电机 类 13 号 发 电机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 760mm x 970mm x 1000mm, 铸件 为 圆 简 形 结构 , 毛重 为 
铸件 特点 615kg, 主 要 辟 厚 为 12mm， 两 个 端 及 底 加 工 。 由 于 加 强 肋 与 主要 壁 厚 相 差 较 
大 ( 约 40mm) ,采用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 高 温 退 火 , 自 然 时 效 处 理 
要 求 铸 铁 牌 号 :HT200 
合金 控制 
C3. 00 ~3. 50 ,Sil. 40 ~2. 00 ,Mn0.70 ~1.00,P<0.15,S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
重庆 白 市 驿 生铁 4.23 Dll 0. 58 0. 132 0. 026 
回炉 铁 3. 50 2.00 0. 80 0. 178 0. 110 
废钢 0. 15 0.35 0.50 0. 026 0. 019 
67% 硅 铁 二 67 一 一 一 
65% 锈 铁 一 一 65 本 
Pe 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
重庆 白 市 驿 生铁 50 2. 12 1.06 0. 29 0. 066 0. 013 
回炉 铁 30 1. 05 0. 60 0. 24 0. 053 0. 033 
废钢 20 0. 03 0.07 0.10 0. 005 0. 004 
67% 硅 铁 0.5 一 0.34 一 一 一 
65% 锈 铁 0.8 二 = 0.52 = = 
合 计 3. 20 2.07 1. 15 0. 124 0. 050 
炉 内 熔化 增 减 +0.34 —0.34 -0.21 0 +0.052 
熔化 后 铁 液 3. 54 1.73 0. 94 0. 124 0. 102 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :三 排 风 口 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 11% 、 硅 烧 损 17% 、 锰 烧 损 
18% 、 硫 增加 104% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 根 据 不 同 要 求 可 用 67% 硅 铁 
调 软 铁 液 ， 用 65% 锰 铁 调 硬 铁 液 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 54 ，Sil. 72 ，Mn0. 94 ，P0. 163 ，S0. 102 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 208MPa， 硬 度 为 186HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 发 电机 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 不 同 大 小 机 座 、 端 盖 、 轴 承 套 及 一 














些 工 模具 等 铸件 。 
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配料 实例 180 
铸件 名 称 | 前 





表 1.1-180 ”HT200 的 灰 铸 铁 配 料 


座 架 (汽轮机 类 零件 ) 























铸件 轮廓 尺寸 为 2650mm x 1190mm x298mm ,铸件 是 用 来 按 装 轴承 座 的 箱 形 结 
构 , 分 上 下 两 层 ,中 间 用 了 形 肋 连 接 , 毛 寻 














为 7. 81, 主要 壁 厚 为 Somm ,上 平面 加 


























































































































敌 作 特点 |。 采用 干 型 铸造 。 铸件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 C3.1~3.4,Sil.7 ~2.0,Mn0.6 ~0.9,P<0.3,S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4.08 i222 0.71 0. 050 0. 030 
普通 回炉 铁 3.40 1.70 0.70 0. 060 0. 080 
废钢 0. 20 0. 20 0. 50 0. 030 0. 030 
75% 硅 铁 二 75 一 一 一 
65% 锰 铁 一 一 65 E Ee 
i 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 62 2. 53 0.76 0. 44 0. 030 0.018 
普通 回炉 铁 20 0. 68 0.34 0.14 0.010 0.016 
废钢 18 0. 04 0. 04 0. 09 0. 005 0. 005 
75% 硅 铁 1. 18 一 0. 89 一 一 一 
65% 锈 铁 0. 62 = = 0. 40 = 
合计 3. 25 2.03 1.07 0. 045 0. 040 
炉 内 熔化 增 减 +0. 16 -0.31 -0.32 0 +0. 040 
原 铁 液 3. 41 1.72 0. 75 0. 045 0. 080 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 12 三 ; = Es 
孕育 后 铁 液 3. 41 1. 84 0. 75 0. 045 0. 080 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 热 送 风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 6tVh， 炉 内 碳 增 加 5% 、 
硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 309% 、 硫 增加 100% 。 
2. 炉 外 孕育 ，100kg 铁 液 加 75%% 硅 铁 0.2kg， 吸 收 率 为 80% 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.41，Sil. 84 ，Mn0. 75 ，P0. 052 ，S0. 072 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 207MPa， 挠 度 为 2. 8mm， 硬 度 为 196HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 汽轮机 中 要 求 灰 铸 铁 HT200 的 前 、 中 、 后 座 架 ， 侧 座 架 ， 边 基 





架 ， 





底板 等 铸件 。 
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配料 实例 181 表 1.1-181 HT200 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 | ”前 轴承 箱 主体 (汽轮机 类 零件 ) 








铸件 轮廓 尺寸 为 2880mm x2077mm x 840mm ,铸件 为 箱 形 结构 ,毛重 为 8. St, 主 
要 壁 厚 为 40mm ,工作 压力 为 1.96MPa, 不 得 有 汤 油 和 渗 油 现象 ,做 煤油 渗透 试验 
铸件 特点 | 24h。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 表面 及 油 室 需 仔细 喷 砂 清理 洁净 。 铸 件 粗 加 工 前 后 
各 进行 一 次 去 应 力 退火 

要 求 铸铁 牌号 :HT200 








































































































合金 控制 
合金 控制 C3.3 ~3.5,Sil.8 ~2.1,Mn0.6 ~0.9,P<0.2,S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
i 金属 炉料 量 /kg 
对 铁 量 有 层 焦 量 | 石灰 石 量 
玉 演 
‘kg 回炉 料 | 废钢 | 77% 硅 铁 | 63% 鳃 铁 | 《kg | Le 
新 生铁 
1.36% 0.6% 
500 200 200 100 (加 )| (加 ) 60 18 


6.8 3.0 











注 : 1. 采用 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 5.5th， 炉 内 碳 增 加 12% 、 硅 烧 损 
15% 、 镭 烧 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 50% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调整 白 口 宽度 ， 炉 前 
硅 铁 加 入 量 0.1% ~0.2% (质量 分 数 ) ， 白 口 宽度 控制 在 3 ~5mm。 
. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 44 ，Si2. 10 ，Mn0. 68 ，P0. 06 ，S0. 122 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 207MPa， 硬 度 为 217HBW 。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 汽轮机 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 隔 板 套 、 低 压气 缸 、 基 架 等 铸件 。 
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配料 实例 182 表 1.1-182 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 

铸件 名 称 | ”低压 和 中 部 下 半 ( 汽 轮机 类 零件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 为 $3310mm x 2358mm ,铸件 为 半圆 形 箱 式 结构 ,毛重 为 1. 3t, 除 
了 肋 板 比较 厚 外 ,其 余 壁 厚 变化 较 均 匀 , 主 要 壁 厚 为 40mm ,铸件 要 有 足够 的 强 
度 、 刚 度 和 良好 的 气动 特性 。 采 用 干 型 铸造 

要 求 铸铁 牌号 :HT200 



































铸件 特点 














合金 控制 


成 分 (% ) 





C2.9 ~3.4,Sil.7 ~2.3,Mn0.5 ~0.8,P<0.25,S=<0.12 
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( 续 ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4.00 1.42 0. 80 0. 050 0. 060 
普通 回炉 铁 3.30 1.90 0. 66 0. 080 0. 100 
废钢 0.30 0.30 0. 50 0. 040 0. 060 
75% 硅 铁 一 75 二 ED 
69% 锰 铁 人 一 69 一 一 : 
炉料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 50 2. 00 0.71 0. 40 0. 025 0. 030 
普通 回炉 铁 30 0. 99 0. 57 0. 20 0. 024 0. 030 
废钢 20 0. 06 0. 06 0. 10 0. 008 0. 012 
75% 硅 铁 0. 88 -一 0. 66 一 二 一 
69% 锰 铁 0. 29 一 二 0. 20 至 一 
侣 ”一 计 3. 05 2. 00 0. 90 0. 057 0. 072 
炉 内 熔化 增 减 +0.17 -0.30 一 0.23 0 +0. 036 
原 铁 液 3. 22 1.70 0. 67 0. 057 0. 108 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.20 
孕育 后 铁 液 3. 22 1.90 0. 67 0. 057 0. 108 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风口 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 SVh， 炉 内 碳 增 加 5.7% 、 硅 
烧 损 15% 、 锰 烧 损 25% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 75% 硅 铁 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0.3% (质量 分 数 )， 吸收 率 90% ; 包 内 加 





0.2% (质量 分 数 ) 的 苏打 (Na,C03) 粉 对 铁 液 脱硫 处 理 。 用 三 
大 小 。 
3. 检测 结果 : 


化 学 成 分 (% ) : 


4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 尼 指 质 
5. 本 配料 还 适用 
座 、 套 简 等 铸件 。 








i 量 分 数 。 





C3.26, Sil. 84 ，Mn0. 64 ，P0. 067 ，S0. 105 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 301MPa， 挠 度 为 4mm， 硬 度 为 240HBW。 

















试 片 检验 白 口 





F 汽 轮机 中 要 求 灰 铸 铁 HT200 的 轴承 箱 及 


时 -生生 
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共 相 王 、 


架 、 壳 体 、 底 
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配料 实例 183 表 1.1-183 HT200 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 蜗 壳 (水 轮机 类 HL 一 220 一 WJ 一 42 型 水 轮机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1781mm x 1675mm x 780mm, 铸件 为 渐 开 线 结构 , 毛重 为 
1. 08t, 主要 壁 厚 为 20mm , 流 道 面 无 法 进行 机 加 工 , 因 此 要 求 铸造 时 光滑 平整 , 铸 
铸件 特点 56MPa 试 压 ,要 求 稳 压 10min 无 渗 漏 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 需 经 时 效 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 C3.1~3.3,Sil.6~2.0,Mn0.7 ~0.9,P<0.15,S<0.1 
成 分 (% ) es 2 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
峨眉 高 桥 生铁 3. 90 ~4. 10 1. 80 0. 38 0. 120 0. 023 
回炉 铁 ( 冒 口 废 铸 件 ) 3.20 2. 10 0. 75 0. 150 0. 072 
废钢 0. 20 0.35 0.50 0. 050 0. 050 
75% 硅 铁 人 yA 一 一 一 
60% 锰 铁 一 一 60 一 Ss 
i 本 科比 全 配 入 计算 成 分 (% ) 
9 C Si Mn P S 
峨眉 高 桥 生铁 45 1. 80 0.81 0. 17 0. 058 0.010 
回炉 铁 ( 冒 口 废 铸件 ) 40 1. 28 0. 84 0. 30 0. 060 0. 029 
废钢 15 0. 03 0. 05 0. 08 0. 008 0. 008 
75% 硅 铁 0.5 一 0.38 一 二 一 
60% 锰 铁 1 = 2 0. 60 三 
合 -” 讨 3. 11 2.08 1. 15 0. 126 0. 047 
炉 内 熔化 增 减 +0.09 -0.35 -0.24 0 +0. 047 
熔化 后 铁 液 3. 20 1.73 0.91 0. 126 0. 094 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 13% 、 硅 烧 损 
17% 、 锰 烧 损 21% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调整 成 分 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.20，Sil. 80，Mn0. 90, P<0.15, S<0.86; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 218MPa， 硬 度 为 210HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 水 轮机 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 转 轮 、 转 轮 室 、 轴 承 座 、 轴 承 箱 


体 、 上 环 、 























下 环 、 顶 盖 等 铸件 。 






































































































































































































































































































































第 1 章 ” 灰 和 铸铁 配料 .173 . 
配料 实例 184 表 1.1-184 HT200 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 机 座 (电动 机 类 油 温 式 潜水 电 泵 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $158mm x232mm ,铸件 为 简 形 结构 ,毛重 为 10kg, 主 要 辟 厚 为 
铸件 特点 | 8. 5mm, 除 侧面 外 ,上 、 下 平面 和 内 和 孔 都 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 
采用 和 铸铁 牌号 :HT200 
公公 欣 
合金 控制 C3.3 ~3.5,Sil.8 ~2.1,Mn0.9 ~1.2,P<0.25,S<0.08 
成 分 (% ) 
配 料 
料 | 投料 主要 元 素 人 含量 (%) 
组 成 炉 投料 te 
特色 各 比例 | 量 C Si Mn P S 
(%)| /kg | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 和 | 含量 | 配 入 
Z18 梅山 铁 | 46 | 230 | 3.84 | 1.77 | 1.74 | 0.80 | 0.63 | 0.29 |0.298 |10. 13710. 022 | 0.010 
再 生铁 14 | 70 |3.30 | 0.46 |2.88 | 0.40 | 0.51 |0.07 |0.06010.008|10.028 | 0. 004 
本 厂 旧 铁 | 30 |150 | 3.40 | 1.02 |1.78 |0.53 | 0.63 | 0.19 |0.159 |0.048|0.090|0.027 
废钢 10 | 50 |0.30 | 0.03 |0.20 | 0.02 | 0.60 | 0.06 |0.040|0.004|0.040|0.004 
投料 成 分 (% ) 3.28 1.75 0.61 0. 197 0. 045 
涛 件 需 要 成 分 ( % ) 3.45 1.9 0.9 <0.25 <0.12 
在 熔化 中 增 减 +5% —15% —20% 0 +50% 
炉料 成 分 (% ) 3. 29 2.24 1. 13 <0.25 <0. 08 
硅 锰 调整 量 (% ) 0. 48 0.51 
折合 铁合金 量 /kg 75% 硅 铁 3. 26 65% 鳃 铁 3. 95 
涛 件 化 验 结果 3. 44 1. 90 0. 88 0. 188 0. 065 
六 谈 强 度 ”| 要 求 >400 
层 铁 量 /kg 500 抗灾 强度 调节 范围 
敌 AMPa | 实测 402 
1 一 一 这 
站 和 诬 3 200 
层 焦 量 /kg 39 件 抗 拉 强度 | 要 求 | > 加 入 硅 铁 
要 AMPa | 实测 216 注 3kg 
求 要 求 | 170 ~241 加 入 锰 铁 
石灰 石 量 /kg 13 硬度 HBW de 
实测 219 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 四 排 小 风口 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 ， 人 熔化 率 为 4Vh， 炉 内 碳 增 加 
5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 圆柱 试 样 〈 激 冷 型 法 ) 观察 顶部 变化 及 打 断 试 样 检 验 白 口 宽度 ， 控 制 铁 液 
成 分 。 一 旦 发 现 白 口 宽 度 >5mm， 即 用 75% 硅 铁 放 入 铁 液 包 内 ， 调 软 铁 液 。 
3. 本 配料 还 适用 于 灰 铸 铁 HT200 的 汽车 和 拖拉 机 的 气 负 体 、 气 氏 盖 ， 空 气压 缩 机 机 
身 ， 鼓 风机 机 身 等 铸件 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 






































































































































































































































“ 174， 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 185 表 1.1-185 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | ”机 座 ( 电 动机 类 YZR200 型 电动 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 540mm x540mm x560mm ,铸件 为 外 带 叶片 的 圆 简 形 结构 , 毛 
铸件 特点 | 重 为 300kg, 主 要 壁 厚 为 25mm。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
C3.1~3.3,Sil.9~2.2,Mn0.8~1.0,S<0.12,P<0.12 
配 料 
炉料 成 分 (%) 
人 C Si Mn P S 
阳泉 14 生铁 4. 10 1.52 1.01 0. 090 0. 030 
普通 回炉 铁 3. 40 2 10 0.60 0. 100 0. 074 
废钢 0. 20 0.30 0.50 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 本 75 二 到: ED 
75% 锰 铁 二 一 75 一 
Pe 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
阳泉 14 生铁 40 1. 64 0.61 0.40 0. 036 0.012 
普通 回炉 铁 36 1 2 0. 84 0. 22 0. 036 0. 027 
废钢 24 0. 05 0.07 0. 12 0. 048 0. 048 
75% 硅 铁 1.00 一 0.75 
75% 锰 铁 0.2 一 一 0.15 一 5 
合 计 2.91 2529 0. 89 0. 120 0. 087 
炉 内 熔化 增 减 +0.5 —0.34 -0.18 +0 +0. 087 
熔化 后 铁 液 3. 41 1.93 0.71 0. 120 0. 174 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 倒置 风口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2. 5SVh， 炉 内 碳 增 
加 2% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检 验 ， 并 进行 控制 ， 断 口 呈 灰白 亮色 ， 致 密 均 匀 ， 白 口 宽度 为 3 
oy 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 YZR250 、YZR225 型 电动 机 机 座 和 JZR5 ~ YZR7 电动 机 座 等 铸件 。 
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配料 实例 186 表 1.1-186 ”HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | ”机 座 ( 电 动机 类 YZR180 型 电动 机 零件 ) 









































铸件 轮廓 尺寸 为 400mm x400mm x400mm, 铸 件 为 外 带 叶 片 的 圆 简 形 结构 , 毛 
铸件 特点 | 重 为 170kg, 主要 壁 厚 20mm。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 














































































































合金 控制 ， 
着装 C3.3 ~3.5,Si2. 1 ~2.4,Mn0.5 ~0.8,P<0.15,S<0.15 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
阳泉 26 生铁 4.00 2.76 1. 16 0. 105 0. 010 
普通 回炉 铁 3. 40 2. 20 0. 60 0. 110 0. 080 
废钢 0. 20 0.30 0. 50 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 75 二 一 一 
炉料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
阳泉 26 生铁 50 2. 00 1.38 0. 55 0. 050 0. 005 
普通 回炉 铁 34 1. 16 0.74 0. 20 0. 037 0. 027 
废钢 16 0. 03 0. 05 0. 17 0. 003 0. 003 
75% 硅 铁 0.4 -一 0.30 
合计 3. 19 2. 47 0. 92 0. 090 0. 035 
炉 内 熔化 增 减 +0.06 -0.37 一 0.18 一 +0. 035 
熔化 后 铁 液 3. 25 2. 10 0.74 0. 090 0. 07 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 倒置 风口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2. 5tVh， 炉 内 碳 增 








加 2% ， 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 ， 并 进行 控制 ， 断 口 呈 灰白 亮色 ， 致 密 均 匀 ， 白 口 宽度 以 
3mm 为 宜 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 吊车 电机 的 前 后 端 盖 等 铸件 。 
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.176 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 187 表 1.1-187 HT200 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 模板 (电器 类 电器 产品 模具 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 200mm x 160mm x 30mm, 铸件 为 板 形 结构 , 毛重 为 8. 5kg, 主 
铸件 特点 | 要 壁 厚 为 30mm , 受 冲 击 载荷 。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 
C3.4~3.7,Sil.6~1.9,Mn0.5 ~0.6,P <0.15,S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
a 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
巴西 生铁 3.70 2. 90 0.70 0. 090 0.010 
梅山 生铁 4.20 1.40 0. 60 0. 200 0. 020 
日 生铁 3. 40 1. 80 0.70 0. 150 0. 100 
浇 冒 口 3.50 2. 00 0.70 0. 150 0. 100 
废钢 1.70 0.20 0. 40 = 一 
75% 硅 铁 二 75 一 一 — 
65% 铺 铁 一: E 65 一 
0 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (% ) C Si Mn P S 
巴西 生铁 20 0. 74 0.58 0. 14 0.018 0. 002 
梅山 生铁 20 0. 84 0. 28 0. 12 0. 040 0. 004 
日 生铁 27 0. 92 0. 49 0. 19 0.041 0. 027 
浇 冒 口 20 0.70 0. 40 0. 14 0. 030 0. 020 
废钢 13 0. 22 0.03 0. 05 一 一 
75% 硅 铁 0.3 一 0.23 二 一 一 
65% 锰 铁 0.28 一 全 0. 18 一 一 
合 “ 计 3. 42 2.01 0. 82 0. 129 0. 053 
炉 内 熔化 增 减 0 -0.30 —0.21 0 +0. 053 
熔化 后 铁 液 3. 42 1.71 0.61 0. 129 0.11 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 ， 多 排 小 风口 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 硅 烧 损 15% 、 锰 
烧 损 25% 、 硫 增加 100% 、 碳 和 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 宽度 ， 根 据 出 铁 时 火花 飞溅 情况 及 上 一 次 出 铁 时 所 浇 三 
试 片 断口 的 白 口 宽度 及 晶 粒 粗细 ， 加 入 0.15% (质量 分 数 ) 左右 的 2 号 变质 剂 
调整 ， 以 强化 基体 ， 改 善 石墨 形态 ， 提 高 强度 。 当 铁 液 交 界 时 ， 加 0.25% (质量 
分 数 ) 左右 的 2 变质 剂 调整 。 元 素 增 减 未 计 人 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (%): C3.31，Sil.71，Mn0. 69 ，P0. 11，S0. 091; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 213MPa。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 电器 产品 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 NV 系列 电焊 机 的 座 、 气 体 继 电 











器 的 壳 体 、 串 并 联 分 接 开关 的 支架 、 变 压 器 通用 件 的 轮子 、 双 头 自动 堆 焊 机 的 缸 





盖 等 铸件 。 













































































































































































第 1 章 ” 灰 铸铁 配料 .177. 
配料 实例 188 表 1.1-188 HT200 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 脚 踏 板 (石油 机 械 类 修 井 机 械 零 件 ) 
0 : 修 井 机 械 汽 路 
铸件 特点 系统 的 驱动 控制 机 构 , 人 的 脚 作 用 于 踏板 上 而 进行 工作 。 传 件 为 毛重 3kg, 主 要 
”个 | 辟 厚 为 7mm, 铸 件 小 部 分 加 工 和 钻 孔 。 采 用 湿 弄 名 党。 铸件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 C3.0~3.2,Sil.3~1.7,Mn0.8 ~1.1,P<0.15,S<0.12 
成 分 (% ) od ny Ed, ,0. 
配 料 
i 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
通 钢 生铁 3.90 1.60 0. 88 0. 090 0. 050 
本 溪 生 铁 3. 80 1.76 0. 44 0. 070 0. 050 
普通 回炉 生铁 3. 00 1.49 0. 68 0. 145 0.110 
废钢 0.12 0.24 0.79 0. 067 0. 040 
75% 硅 铁 一 75.0 3 = 2 
中 碳 锈 铁 = 75.0 一 
i 配料 比例 配 信 计算 成 分 (96) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S 
通 钢 生铁 40 1. 56 0. 64 0. 35 0. 036 0. 020 
本 溪 生 铁 25 0. 95 0. 44 0.11 0.018 0.013 
普通 回炉 生铁 15 0. 45 0.22 0. 10 0. 022 0. 017 
废钢 20 0. 02 0. 05 0. 16 0.013 0. 008 
75% 硅 铁 0.55 一 0.41 = 一 
中 碳 锰 铁 0.70 一 一 0.53 a a 
合 3 2. 98 1.76 1. 25 0. 089 0. 058 
炉 内 熔化 增 减 +0. 15 一 0. 26 —0.25 0.0 0. 052 
原 铁 液 3. 13 1.50 1.00 0. 089 0. 110 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 12 至 
孕育 后 铁 液 3. 13 1.62 1.00 0. 089 0.11 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 风 口 热 风 冲 天 炉 ， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 碳 增加 5% 、 硅 
烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 90% 。 
2. 批 重 : 层 铁 300kg， 层 焦 30kg， 石 灰 石 10kg。 
3. 炉 前 ， 用 75% 硅 铁 进 行 孕 育 处 理 ， 加 入 量 为 0.2% (质量 分 数 ) ， 吸 收 率 为 80% 。 
用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 宽 度 的 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ): C3.1, Sil. 58 ，Mn0. 91 ，P0. 11 ，S0. 113; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 220MPa， 硬 度 为 207HBW。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 石油 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 阀 体 、 支 座 、 泵 座 、 减 速 器 箱 




























































































体 、 箱 盖 等 铸件 。 
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配料 实例 189 表 1.1-189 HT200 的 灰 铸 铁 配料 


铸件 名 称 带 轮 (石油 机 械 类 泥浆 和 泵 零件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 为 $1370mm x 720mm, 铸件 为 轮 形 结构 , 毛重 约 3t, 轮 幅 厚 为 
90mm， 轴 头 最 大 直径 为 S20mm ,高 为 265mm ,最 厚 处 厚度 为 130mm ,1 带 带 模 要 求 加 
铸件 特点 。 采 用 金属 型 外 圈 和 干 芯 ,浇注 时 人 金 属 型 温度 控制 在 80Y 以 上 -浇注 后 水 冷 条 
头 和 轮 幅 。 涛 件 求 进行 去 应 力 退 火 消除 

要 求 铸铁 牌号 :HT200 


































































































合金 
控制 C3.3 ~3.6,S2.0 ~2.4,Mn0.7 ~0.9,S<0.15,P<0. 12 


























































































































成 分 (%) 
配 料 
Sg 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn 了 S 
酒 钢 生铁 3.70 2. 14 0. 90 0. 074 0. 030 
普通 回炉 料 3.20 1. 80 0. 80 0. 150 0. 120 
废钢 0.20 0.20 0. 60 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 一 75 = = 
65% 锰 铁 一 65 = 
由 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) Si Mn 了 S 
酒 钢 生 铁 40 1. 48 0. 86 0.36 0. 029 0.012 
普通 回炉 料 45 1. 44 0.81 0.36 0. 068 0. 054 
废钢 15 0. 03 0.03 0. 09 0. 003 0. 003 
75% 硅 铁 0. 65 一 0. 49 一 一 一 
65% 锰 铁 0.4 E 0.26 一 一 
全 下 2. 95 2. 19 1. 07 0. 100 0. 069 
炉 内 元 素 增 减 +0.3 -0.44 —0.21 0.0 0. 055 
原 铁 液 3. 25 1.75 0. 86 0. 100 0. 124 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.20 EE 过 
孕育 后 铁 液 3. 25 1.95 0. 86 0. 100 0. 124 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 10Vh， 炉 内 碳 增 加 10% 、 
硅 烧 损 20% 、 锰 虐 损 20% 、 硫 增加 80% 、 磷 不 变 。 








2. 炉 前 用 三 角 试 片 控制 铁 液 成 分 ， 配 料 时 原 铁 液 含 硅 量 控制 在 1. 8% 左右 ， 调 整 成 
分 用 75% 硅 铁 。 在 温度 较 低 或 第 一 包 浇 注 时 ， 除 加 入 硅 铁 外 ， 还 加 入 稀土 镁 合 
金 ， 防 止 在 轮 辐 上 产生 表面 气孔 ， 另 外 除 气 脱硫 ， 改 善 铸 造 性 能 。 成 分 选择 主要 
考虑 采用 金属 型 铸造 和 淡水 冷却 ， 由 于 冷却 速度 快 ， 在 碳 当量 高 的 情况 下 也 能 保 
证 铸件 的 性 能 要 求 。 炉 外 孕育 : 每 100kg 铁 液 加 入 REMg9 ~ 10 稀土 镁 合金 0. 3kg， 
不 考虑 REMg 的 吸收 ， 硅 的 吸收 率 为 70% ; 另外 ， 调 整 硅 量 加 入 0.2% (质量 分 
数 ) 的 75% 硅 铁 ， 吸收 率 为 20% 。 

. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.7，Si2. 05 ，Mn0. 70 ，P0. 086 ，S0. 10; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 209MPa， 硬 度 为 229HBW。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

. 本 配料 还 适用 于 泥浆 泵 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 导 板 (用 金属 型 铸造 ) 和 钻机 的 带 
轮 〈 用 金属 型 铸造 ) 、 转 子 、 定 子 等 铸件 。 此 外 ， 还 适用 于 抽 油 机 中 要 求 灰 铸铁 
HT150 的 平衡 铁 和 平衡 块 等 铸件 。 
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配料 实例 190 表 1.1-190 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | ”模具 封 头 (化 工 机 械 类 2200t 水 压 机 零件 ) 











铸件 轮廓 尺寸 为 $2620mm ~ 960mm ,铸件 为 盆 形 结构 ,毛重 为 1. lt, 主要 壁 厚 
铸件 特点 | 为 200mm, 外 部 全 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 需 进行 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 

















































































































合金 控制 
成 分 (% C3.0 ~3.3,Sil.4~1.6,Mn0.9~1.1,P<0.15,S<0. 12 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
湘 钢 生 铁 3.67 1.77 0. 55 0. 180 0.018 
回炉 铁 3. 29 1. 50 0.73 0. 099 0. 086 
废钢 0.30 0.35 0. 56 0. 030 0. 020 
75% 硅 铁 75 
78% 锰 铁 78 
RS 配料 比例 配 和 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
湘 钢 生铁 50 1. 84 0. 89 0.28 0. 090 0. 009 
回炉 铁 30 0. 99 0. 50 0. 22 0. 030 0. 026 
废钢 20 0. 06 0. 07 0. 10 0. 006 0. 004 
75% 硅 铁 0. 67 一 0. 50 一 三 二 
78% 锰 铁 0.7 = 二 0. 55 = 一 
合 计 2. 89 1. 96 1. 15 0. 126 0. 039 
炉 内 熔化 增 减 +0. 14 -0.29 -0.23 0 +0.019 
熔化 后 铁 液 3. 03 1.67 0. 92 0. 126 0. 058 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风 口 热风 冲天 炉 ， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 碳 增加 5% 、 硅 
烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 509% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 





















































3. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 化 工 机 械 中 铸件 壁 厚 大 于 80mm 要 求 灰 铸铁 HT200 的 各 种 模具 封 
头 和 其 他 铸件 。 








上 
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配料 实例 191 表 1.1-191 HT200 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ”中 央 灰 箱 ( 化 工 机 械 类 $3. 6m 煤气 发 生 炉 零件 ) 





做 件 轮廓 尺寸 为 $1820mm x 2400mnm ,铸件 为 管 形 结构 ,毛重 为 3. 54 主要 厨 悍 
铸件 特点 | 为 25mm。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 钛 铁 牌 号 :HT200 





























































































































合金 控制 
ee C3.0~3.4,Sil.5~1.8,Mn0.7~1.0,P<0.15,S<0.12 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
生铁 3.70 1.77 0. 55 0. 180 0.018 
回炉 铁 3.19 1.50 0.73 0. 099 0. 086 
废钢 0.20 0.35 0. 50 0. 030 0. 012 
75% 硅 铁 一 75 一 = 一 
78% 锰 铁 一 78 二 
炉料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
生铁 50 1. 85 0. 88 0.27 0. 090 0. 009 
回炉 铁 30 0. 96 0. 45 0. 22 0. 030 0. 026 
废钢 20 0. 04 0. 07 0. 10 0. 006 0. 002 
75% 硅 铁 0. 67 一 0. 50 
78% 鳃 铁 0.6 一 二 0. 47 一 一 
合 计 2. 85 1.90 1.06 0. 126 0. 037 
炉 内 熔化 增 减 +0.14 —0.29 -0.21 0 +0.019 
熔化 后 铁 液 2. 99 1.61 0. 85 0. 126 0. 056 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风 口 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 
20% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检查 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 















































3. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 化 工 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 三 通 等 铸件 。 
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配料 实例 192 


铸件 名 称 | ”轴承 


表 1.1-192 


HT200 的 灰 铸 铁 配料 


座 ( 化 工 机 械 类 球磨 机 零件 ) 








铸件 特点 | 主要 辟 











铸件 轮廓 尺寸 为 1020mm x 500mm x 600mm ,铸件 为 箱 形 结构 ,毛重 为 500kg， 
厚 为 40mm。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 




















































































































要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 C3.2 ~3.5,Sil.4~1.7,Mn0.6~1.0,P <0.2,5 <0.15 
成 分 (% ) 
配 料 
每 批 料 量 每 批 铁 料 中 各 种 炉料 量 /kg 
/kg 新 生铁 | 回炉 铁 | 废钢 | 硅 铁 | 锰 铁 焦炭 石灰 石 
250 75 105 70 2 2 25 10 
材料 配料 比 | 质量 化 学 成 分 (%) 
例 (%)| /kg C SL Mn BP S 
新 生铁 | 30 75 1.24 0. 60 0. 22 0. 051 0. 006 
可 炉 铁 | 42 105 1.60 0. 80 0. 38 0. 084 0.019 
废钢 | 28 70 0. 13 0. 08 0. 14 0. 008 0. 008 
小 计 2. 97 1.48 0.74 0. 143 0. 033 
各 元 素 增 减 率 (% ) +(5~15) | -(15 ~20) | - (20~25) 0 +(35 ~50) 
炉料 中 各 元 素 售 量 2.97 x1.1 |1.48x0.85 | 0.74x0.8 人 0. 033 x1.5 
=3. 27 =1.26 =0.59 =0. 049 
1.50 -1.26 | 1.00-0.59 
铁合金 加 入 量 一 0.74 x0.8 | 0.78 x0.75 = 
=0.41 =0.69 
计算 成 分 3.27 1.50 1.00 0. 143 0. 049 
化 验 成 分 3. 49 1. 62 0.91 0. 16 0. 044 




















注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 倒置 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2WVh， 炉 内 碳 增 加 5% 
锰 烧 损 20% ~25% 、 硫 增加 35% ~50% 、 磷 不 变 。 


~15% 、 


2. 使 用 成 都 钢铁 厂 Z20 4 
S0. 02。 
回炉 铁 化 学 成 分 (% ): C3.8，Sil.9，Mn0.9，P0.2，S0.05。 
废钢 化 学 成 分 (% ) : C0.45 ，Si0.3 ，Mn0.5，P、S0. 03。 


= 





硅 烧 损 15% ~20% 、 

















3. 炉 前 





4. 检测 结果 : 


化 学 


力学 性 能 
5. 各 成 分 含量 和 配料 上 
6. 本 配料 还 适用 于 化 了 
带 轮 、 球 磨 机 进出 料 口 、 底 有 





用 三 


成 分 



































E 铁 化 学 成 分 (% ) : 


试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 


(%): C3.49, Sil.62, Mn0.91, PO0.16, S0.044; 
: 抗 拉 强度 为 209MPa， 硬 度 为 189HBW。 














例 皆 指 质量 分 数 。 
[机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 埋 刮 板 输送 机 壳 体 、: 




















E 等 铸件 。 


C4. 13 ，Si2. 00，Mn0. 73 ，P0. 17， 


语 
人 
+t 
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配料 实例 193 表 1.1-193 HT200 的 灰 铸 铁 配料 


铸件 名 称 | 叶轮 (化 工 机 械 类 水 环 式 真空 泵 零件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 为 8330mm x 330mm ,铸件 为 轮 形 结构 ,毛重 为 40kg, 壁 厚 相差 县 
铸件 特点 殊 ,最 大 壁 厚 为 46mm ,叶片 厚 为 6mm, 外 圆 \ 两 端面 及 轴 孔 要 求 加 工 。 采 用 湿 型 
FT 全 凡 | 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 


合金 
控制 | C3.2 -3 6,Sil.4~1.7,Mn0.6~1.0,P <0.2,S <0.15 






















































































































































































成 分 (% ) 
配 料 
每 批 料 量 每 批 铁 料 中 各 种 炉料 量 /kg 
/kg 新 生铁 | 回炉 铁 | 废钢 | 硅 铁 | 锰 铁 焦 坟 石灰 石 
250 85 125 40 0.6 2.5 25 10 
沪 料 配料 比 | 质量 化 学 成 分 (%) 
| 例 (%)| /kg C Si Mn P S 
新 生铁 | 34 85 1.44 0. 53 0. 32 0. 067 0.012 
回炉 铁 | 50 125 1.75 0. 96 0.31 0. 100 0. 033 
废钢 | 16 40 0.07 0.05 0.01 0. 005 0. 005 
炉 前 孕育 硅 铁 0. 15 
小 计 3.26 1. 49 0. 64 0. 172 0. 050 
各 元 素 增 减 率 (% ) -(5~15) | +(15~20) | - (20~25) 0 +(35 ~50) 
区 全 | 3.26x1.1 |1.49x0.85 | 0.64x0.8 0.050 x1.5 
炉料 中 各 元 素 含量 =3.59 = 六 7 =0.51 =0.075 
1.40 -1.27 | 1.00 -0.51 
铁合金 加 入 量 二 0.74 x0.8 | 0.64 x0.75 一 
=0.22 =1.02 
计算 成 分 3.59 1.40 1.00 0. 172 0. 075 
化 验 成 分 3. 60 1.47 0. 86 0. 167 0. 070 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 倒置 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2WVh， 炉 内 碳 增加 5% 
~15% 、 硅 烧 损 15% ~20% 、 锰 烧 损 20% ~25% 、 硫 增加 35% ~50% 、 磷 不 变 。 
2. 使 用 成 都 钢铁 厂 Z15 生铁 化 学 成 分 (%): C4.23 ，Sil.55 ，Mn0. 94 ，P0. 197 ， 
S0. 035 。 
回炉 铁 化 学 成 分 (% ): C3.8 ，Sil. 93 ，Mn0. 62 ，P0. 265 ，S0. 079 。 





废钢 化 学 成 分 (% ) : C0.45，Si0.3 ，Mn0.5，P、S0.03。 

3. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 ， 加 入 
量 为 0.15% (质量 分 数 ) 。 

4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ): C3.6，Sil. 47，Mn0. 86 ，P0. 167 ，S0. 07; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 211MPa， 硬 度 为 191HBW 。 

5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 名 指 质量 分 数 。 

6. 本 配料 还 适用 于 化 工 机 械 中 要 求 灰 铸 铁 HT200 的 锅炉 给 水 泵 中 段 、 叶 轮 及 多 级 泵 
叶轮 等 铸件 。 
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配料 实例 194 表 1.1-194 HT200 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 | ”大 带 滚筒 (化 工 机 械 类 磷肥 设备 配件 零件 ) 


铸件 轮廓 尺寸 为 1350mm x 1800mm , 铸件 为 圆 简 形 回转 体 结构 ,毛重 为 2. 1t， 
主要 壁 厚 为 27mm, 最 大 壁 厚 为 90mm, 壁 厚 相 差 较 大 , 主要 加 工 面 为 外 圆 面 及 轮 






































































































































































































































敌 件 特点 | 开办 孔 与 端面 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 C3.2~3.5,Sil.4~1.7,Mn0.7~1.0,P<0.2,S<0.15 
成 分 (% ) ， ， ， 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
大 渡河 钢铁 厂 生铁 4.08 1.52 0.73 0. 160 0. 022 
回炉 铁 3.75 1.68 0.70 0. 170 0. 070 
废钢 0. 45 0.30 0. 50 0. 030 0. 030 
75% 硅 铁 站 75 一 一 一 
78% 锰 铁 = 三 78 二 二 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
大 渡河 钢铁 厂 生 铁 30 1. 22 0. 46 0. 22 0. 048 0. 007 
回炉 铁 45 1.70 0.76 0. 32 0. 077 0. 032 
废钢 25 0.11 0. 08 0. 13 0. 008 0. 008 
75% 硅 铁 0.8 一 0. 60 一 一 一 
78% 锰 铁 0.8 一 一 0. 62 = 二 
合 计 3. 03 1. 90 1.29 0. 133 0. 046 
炉 内 燃 化 增 减 +0.30 —0.38 -0.32 0 +0. 023 
熔化 后 铁 液 3. 33 1.52 0. 97 0. 133 0. 069 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 倒置 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2Vh， 炉 内 碳 增 加 5% 
~15% 、 硅 烧 损 15% ~20% 、 锰 烧 损 20% ~25% 、 硫 增加 35% ~50% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 
3. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 224MPa， 硬 度 为 197HBW 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 磷肥 设备 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 轴 套 、 鼓 形 给 料 器 、 干 式 轴承 
衬 、 出 料 圆 盘 、 支 座 等 铸件 。 
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配料 实例 195 表 1.1-195 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 气 红 六 (拖拉 机 类 75 马力 拖拉 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 813mm x280mm x 128mm, 铸 件 为 多 通道 复杂 形 壳 体 结构 , 毛 
铸件 特点 重 为 92kg, 主要 壁 厚 为 6mm, 局 部 壁 厚 为 12mm ,六 面 全 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 
”和 | 件 不 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 
C3.0 ~3.3,Sil.9 ~2.3,Mn0.7 ~0.9,P=<0.20,S=<0.15 
成 分 (% ) 
配 料 
层 铁 量 炉 料 量 /kg 层 焦 量 | 石灰 石 量 
/kg Z14 生铁 | 回炉 铁 废钢 |75% 硅 铁 | 65% 锰 铁 | /8g /kg 
800 220 220 360 14 6 80 20 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 冷风 无 前 炉 开 漆 口 操作 外 水 冷 式 三 排 风口 直 简 形 冲 天 炉 ， 熔 化 
率 为 12Vh， 炉 内 碳 增加 45% 、 硅 烧 损 10% 、 锰 烧 损 20% 。 
2. 生铁 产地 : 邯 韩 。 


上 


(和 














可 炉料 成 分 (% ): C3.30，Si2. 15 ，Mn0. 85 。 
废钢 成 分 (% ) : C0.30，Mn0. 5。 
炉 前 用 三 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控制 铁 液 成 分 。 






































. 检测 结果 


化 学 成 分 (% ) : C3. 20 ，Si2. 09 ，Mn0. 81 ，P0. 09 ，S0. 075 。 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 251MPa， 硬 度 为 218HBW。 





. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 





1 马力 =735. 499W。 


配料 实例 196 表 1.1-196 HT200 的 灰 铸 铁 配料 


铸件 名 称 


变速 器 与 后 桥 本 体 (拖拉 机 类 铁 牛 一 55 型 拖拉 机 零件 ) 











铸件 轮廓 尺寸 为 1245mm x410mm x470mm ,铸件 为 过 型 结构 ,结构 复杂 , 毛 奸 





em 














铸件 特点 | 365kg, 最 大 壁 厚 为 90mm ,最 小 壁 厚 为 9mm。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 





成 分 (% ) 


C3.1~3.5,Sil.8~2.2,Mn0.8~1.2,P<0.2,S<0.12 
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( 续 ) 
配 料 
i 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
巴西 生铁 4.10 2.11 0.68 0. 093 0. 050 
本 厂 机 铁 ( 回炉 铁 ) 3. 20 2. 00 1.00 0. 070 0. 060 
废钢 0. 20 0.25 0.70 0. 040 0. 030 
75% 硅 铁 一 75 2 = 
65% 镭 铁 一 65 三 一 
配料 比 侦 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 ; 
(%) C Si Mn P S 
巴西 生铁 40 1. 64 0. 84 0.27 0.037 0. 020 
本 厂 机 铁 ( 回炉 铁 ) 40 1. 28 0. 80 0. 40 0. 028 0. 024 
废钢 20 0. 04 0. 05 0. 14 0. 008 0. 006 
75% 硅 铁 1.0 一 0.75 = 三 本 
65% 镭 铁 0.8 一 一 0. 52 一 三 
合 计 2. 96 2. 44 1.33 0. 073 0. 050 
炉 内 熔化 增 凋 +0. 296 一 0. 48 —0.33 0 +0.050 
原 铁 液 3. 26 1. 96 1.00 0. 073 0. 100 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 12 
孕育 后 铁 液 3. 26 2.08 1.00 0. 073 0. 100 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 中 央 送 风 冷 风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 5Vh， 炉 内 碳 增加 10% ~30% ， 
硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 25% ~28% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 采用 巴西 生铁 。 
3. 炉 外 孕育 : 100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0. 2kg， 吸 收 率 为 80% 。 
4. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调整 铁 液 。 三 角 
白 口 宽度 控制 在 2.5 ~3.5mm。 
5. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.23 ，Sil. 84 ，Mmn0. 82 ，P0. 078 ，S0. 084 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 236MPa， 硬 度 为 194HBW。 
6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
7. 本 配料 还 适用 于 铁 牛 一 55 型 拖拉 机 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 后 轮 半 轴 臂 套 、 前 轮 轮 
鼓 、 压 力 弹 簧 支撑 板 、 差 速 器 左右 轴承 套 、 动 力 输出 轴 轴 承 座 等 铸件 。 
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配料 实例 197 表 1.1-197 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | ”变速 器 与 后 桥 本 体 (拖拉 机 类 铁 牛 一 55 型 拖拉 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1245mm x410mm x470mm, 和 铸件 为 过 型 结构 ,结构 复杂 , 毛 台 
铸件 特点 | 为 365kg, 最 大 壁 厚 为 90mm, 最 小 壁 厚 为 9mm。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
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合金 控制 
C3.1 ~3.5,Sil.8 ~2.2,Mn0.8~1.2,P<0.2,S <0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
We 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4.20 1.20 0.74 0. 045 0. 030 
本 厂 机 铁 (回炉 铁 ) 3. 20 2. 00 1.00 0. 030 0. 050 
废钢 0. 20 0. 25 0.70 0. 040 0. 030 
铁 居 压 块 3. 20 1. 90 0. 92 0. 060 <0. 090 
75% 硅 铁 三 75 一 一 一 
65% 锰 铁 一 一 65 一 一 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (% ) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 40 1. 68 0.48 0. 30 0.018 0.012 
本 厂 机 铁 (回炉 铁 ) 30 0.96 0.60 0.30 0. 009 0. 015 
废钢 20 0. 04 0. 05 0. 14 0. 008 0. 006 
铁 丑 压 块 10 0. 32 0. 19 0. 09 0. 006 0. 009 
75% 硅 铁 1.5 一 1.13 :一 3 EE 
65% 镭 铁 0.8 Em = 0.52 性 a 
合 计 3. 00 2. 45 1.35 0.041 0. 042 
炉 内 熔化 增 减 +0. 30 —0.49 —0.34 0 +0.042 
原 铁 液 3. 30 1. 96 1.01 0. 041 0. 084 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 12 本 es = 
孕育 后 铁 液 3. 30 2.08 1.01 0. 041 0. 084 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 中 央 送 风 冷 风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 5Vh， 炉 内 碳 增加 10% ~30% ， 
硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 25% ~28% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 用 铁 居 压 块 代替 部 分 机 铁 〈 回 炉 铁 ) 。 
3. 炉 外 孕育 : 100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0. 2kg， 吸 收 率 为 80% 。 
4. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 宽度 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调整 铁 液 。 三 角 
白 口 宽 度 控制 在 2.5 ~3.5mm。 
5. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ): C3.43，Sil. 89 ，Mn0. 84 ，P0. 063 ，S0. 115 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 222MPa， 硬 度 为 177HBW 。 
6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
7. 本 配料 还 适用 于 铁 牛 一 55 型 拖拉 机 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 后 轮 半 轴 臂 套 、 前 轮 轮 
鼓 、 压 力 弹 簧 支撑 板 、 差 速 器 左右 轴承 套 、 动 力 输出 轴 轴 承 座 等 铸件 。 
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配料 实例 198 表 1.1-198 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | ”变速 器 与 后 桥 本 体 (拖拉 机 类 铁 牛 一 55 型 拖拉 机 零件 ) 











Th 


铸件 轮廓 尺寸 为 1245mm x410mm x470mm, 铸 件 为 壳 形 结构 ,结构 复杂 , 毛 
铸件 特点 | 为 365kg, 最 大 壁 厚 为 90mm, 最 小 壁 厚 为 9mm。 采 用 湿 弄 铸造 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 






























































































































































合金 控制 
C3.1~3.5,Sil.8~2.2,Mn0.8~1.2,P<0.2,S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
a 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
了 台 生 铁 4.00 2. 00 1. 15 0. 070 0. 060 
废钢 0. 20 0. 25 0.70 0. 040 0. 030 
75% 硅 铁 75 一 一 一 
65% 锰 铁 = 二 65 三 二 
Ea 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S 
Ph 台 生铁 60 2. 40 1.20 0. 69 0. 042 0. 036 
废钢 40 0. 08 0.10 0.28 0. 016 0. 012 
75% 硅 铁 1.5 1.13 一 一 一 
65% 锰 铁 0.8 一 一 0. 52 一 一 
合 计 2. 48 2. 43 1. 49 0. 058 0. 048 
炉 内 熔化 增 减 +0.74 -0.49 -0.42 0 +0.048 
原 铁 液 3. 22 1. 94 1.07 0. 058 0. 096 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 12 一 es 三 
孕育 后 铁 液 3. 22 2. 06 1.07 0. 058 0. 096 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中 央 送 风 冷 风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 SVh。 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 
碳 增加 30% 、 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 28% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 采用 和 铸造 焦 ， 同 时 不 用 本 厂 回炉 铁 (机 铁 )。 
3. 炉 外 孕育 : 100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0.2kg， 吸收 率 为 80% 。 
4. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调整 铁 液 。 三 外 






























































度 控制 在 2.5 ~3. 5mm。 








见 

结果 : 

化 学 成 分 (% ) : C3.23 ，Sil. 84，Mn0. 82 ，P0. 078 ，S0. 084; 

生 能 : 抗 拉 强 度 为 221MPa， 硬 度 为 186HBW 。 

含量 和 配料 比例 错 指 质量 分 数 。 

7. 本 配料 还 适用 于 铁 牛 一 55 型 拖拉 机 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 后 轮 半 轴 臂 套 、 前 轮 轮 
鼓 、 压 力 弹 簧 支撑 板 、 差 速 器 左右 轴承 套 、 动 力 输出 轴 轴 承 座 等 铸件 。 
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.188 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 199 表 1.1-199 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 变速 器 与 后 桥 本 体 ( 拖 拉 机 类 铁 牛 一 55 型 拖拉 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1245mm x410mm x470mm, 铸 件 为 壳 形 结构 ,结构 复杂 ,毛重 
铸件 特点 | 为 365kg, 最 大 壁 厚 为 90mm ,最 小 壁 厚 为 9mm。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸 铁 牌 号 :HT200 
合金 控制 
C3.1~3.5,Sil.8~2.2,Mn0.8~1.2,P<0.2,S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
Se 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
了 台 生 铁 4.00 1. 45 0. 60 0. 050 0. 060 
废钢 0. 20 0.25 0.70 0. 030 0. 040 
铁 眉 压 块 3.20 1.90 0.92 0. 060 0. 070 
75% 硅 铁 一 75 一 一 一 
65% 锰 铁 一 一 65 一 
i 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S 
了 台 生 铁 65 2. 60 0. 94 0. 39 0. 033 0. 039 
废钢 25 0.05 0.06 0. 18 0. 007 0.010 
铁 届 压 块 10 0. 32 0.19 0. 09 0. 006 0. 007 
759% 硅 铁 1.6 一 1.2 一 = = 
65% 锰 铁 1.0 一 一 0. 65 = 
合 计 2.97 2. 39 1.31 0. 046 0. 056 
炉 内 熔化 增 减 +0.297 | -0.48 -0.33 +0.056 
原 铁 液 3. 27 1.91 0. 98 0. 046 0.11 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 12 到 
孕育 后 铁 液 3. 27 2. 03 0. 98 0. 046 0.11 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中 央 送 风 冷 风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 5tVh。 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 
碳 增加 10% 、 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 235% 、 磷 不 变 ， 硫 增加 100% 。 
2. 以 铁 导 压 块 代替 本 厂 回炉 铁 〈 机 铁 ) 。 
3. 炉 外 孕育 : 100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0. 2kg， 吸 收 率 为 80% 。 
4. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调整 铁 液 。 三 外 
白 口 宽度 控制 在 2.5 ~3. Smm。 
5. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.38 ，Sil. 94 ，Mn0. 82 ，P0. 050 ，S0. 090 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 221MPa， 硬 度 为 188HBW。 
6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 
7. 本 配料 还 适用 于 铁 牛 一 55 型 拖拉 机 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 后 轮 半 轴 臂 套 、 轮 
鼓 、 压 力 弹 得 支撑 板 、 差 速 器 左右 轴承 套 、 动 力 输出 轴 轴 承 座 等 铸件 。 
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配料 实例 200 表 1.1-200 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 传动 箱 体 ( 手 扶 拖拉 机 类 工农 一 10 手 扶 拖拉 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 453mm x320mm x345mm ,铸件 为 框架 夹层 结构 ,形状 复杂 , 毛 
铸件 特点 重 为 43. Skg , 主要 壁 厚 为 6mm ,五 面 加 工 , 几 何 尺 十 要 求 严 格 。 采 用 湿 型 铸造 。 
”| 铸件 要 求 进行 热处理 
要 求 铸 铁 牌 号 :HT200 
合金 控制 C3.3 ~3.6,5il.6~2,Mn0.6~0.8,S<0.1,P<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn S P 
水 钢 生 铁 4. 15 1.37 0.72 0. 021 0. 109 
回炉 普 铁 3.70 1.80 0. 65 0. 053 0. 110 
废钢 0. 46 0. 17 0. 43 0. 050 0. 060 
硅 铁 二 73.4 = a i 
锰 铁 = 72 = a 
和 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn S P 
水 钢 生 铁 40 1. 66 0.55 0.29 0. 008 0. 044 
回炉 普 铁 40 1. 48 0.72 0. 26 0. 021 0. 044 
废钢 20 0. 09 0.03 0. 09 0. 010 0. 012 
硅 铁 0.5 一 0.37 一 一 
锰 铁 0.3 一 三 0.22 = 二 
合 计 3. 23 1.67 0. 86 0. 039 0.1 
炉 内 熔化 增 减 +0.32 -0.2 —0.15 +0. 023 0 
原 铁 液 3. 55 1. 47 0.71 0. 062 0.1 
炉 外 孕育 吸收 0 +0.37 0 0 0 
孕育 后 铁 液 3. 55 1. 84 0.71 0. 062 0.1 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2tWVh， 炉 内 碳 增加 10% 、 硅 
烧 损 12% 、 锰 烧 损 17% 、 硫 增加 60% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 在 出 铁 槽 加 入 经 预 热 的 75% 硅 铁 0.6% 作 孕 育 处 理 ， 吸 收 率 为 83% 。 用 三 
试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 三 白 口 宽度 家 为 1 5 ~2. 5mm。 
3. 浇注 时 加 入 75% 硅 铁 粉 调 软 铁 液 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
ee da a 
盖 、 拉 线 固定 桩 、 上 盖 、 制 动 器 法 兰 和 Fl90 柴油 机 的 曲轴 箱 、 摇 辟 座 、 调 速 杆 支 











架 、 平 衡 块 、 飞 轮 等 铸件 。 
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配料 实例 201 表 1.1-201 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | ”变速 器 箱 体 ( 手 扶 拖拉 机 类 龙井 12 型 手 扶 拖拉 机 零件 ) 
铸件 为 六 面体 空心 结构 ,毛重 为 30. Skg, 主要 壁 厚 为 20mm ,五 面 加 工 。 采 用 湿 
铸件 特点 | 型 铸造 。 铸 件 要 进行 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 







































































































































































































































































合金 控制 C3.1~3.4,Sil.9 ~2.3,Mn0.8 ~1.0,P<0.15,S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
通化 15 生铁 4.00 1.52 0. 51 0. 100 0. 040 
回炉 铁 3. 40 2. 00 0. 80 0. 150 0. 120 
废钢 0. 20 0. 35 0. 60 0. 030 0. 030 
吉林 75 硅 铁 二 75 二 一 
吉林 70 锰 铁 一 一 70 和 
mp 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
通化 15 生铁 35 1. 40 0.53 0. 15 0. 035 0. 014 
回炉 铁 50 1.70 1.00 0. 40 0. 075 0. 060 
废钢 15 0. 03 0. 05 0. 09 0. 004 0. 004 
吉林 75 硅 铁 0. 67 一 0.50 三 : 三 一 
吉林 70 锰 铁 0. 63 一 0. 44 二 ES 
合 计 3. 13 2.08 1.08 0. 114 0. 078 
炉 内 熔化 增 减 +0.31 -0.31 -0.22 0 +0. 043 
原 铁 液 3. 44 1.77 0. 86 0. 114 0. 121 
孕育 吸收 一 +0.11 = 
孕育 后 铁 液 3. 44 1. 88 0. 86 0. 114 0. 121 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 风口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 增加 8% ~10% 、 
硅 烧 损 15% ~20% 、 锰 烧 损 20% 左右 、 硫 增加 60% 左右 、 磷 不 变 。 
2. 孕育 处 理 : 用 75% 硅 铁 孕育 ， 加 入 量 为 0.18% (质量 分 数 )， 吸 收 率 80% 。 
3. 炉 前 取样 检查 三 角 试 片 白 口 大 小 控制 铁 液 成 分 ， 孕 育 前 白 口 宽 度 要 求 为 2mm， 孕 
育 后 控制 白 口 宽度 在 0 ~2mm。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 恬 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 手 扶 拖拉 机 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 变速 器 轴承 盖 、 制 动 融 、 最 终 











传动 壳 体 等 铸件 。 
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配料 实例 202 表 1.1-202 HT200 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ， 变速 器 壳 体 ( 收获 机 械 类 联合 收割 机 零件 ) 





铸件 轮廓 尺寸 为 375mm x 285mm x 420mm, 铸件 为 方 壳 形 结构 , 毛 寻 


























为 38kg， 



































































































































铸件 特点 | 主要 壁 厚 为 8mm, 除 弧 形 面 外 全 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 
C3.2 ~3.5,Sil.7~2.2,Mn0.8 ~1.1,P<0.15,S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
化 学 成 分 (%) 痢 
A a 比例 说 明 
C Mn Si Pp S (%) 
铸造 生铁 | 4. 15 1. 24 31 0. 048 0. 013 50 通化 生铁 
回炉 料 3.25 1.00 2.10 = 一 30 灰 铁 回炉 料 
低 碳 钢 一 0. 40 0. 20 20 = 
硅 铁 一 一 75 一 一 1.0 一 
锰 铁 一 70 0.4 一 
孕育 硅 铁 | ”一 — 75 — 一 0.4 一 
批 料 量 /kg 300 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风口 曲线 炉膛 冷风 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 
30% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 的 大 小 ， 用 75% 硅 铁 调整 铁 液 成 分 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.30，Si2. 19，Mn0. 86 ，P0. 065 ，S0. 077; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 208MPa， 抗 弯 强 度 为 430MPa ， 硬 度 为 174 ~201HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 收获 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 各 种 形状 的 铸件 。 但 对 厚薄 不 均 


的 铸件 或 薄 壁 铸件 都 应 将 硅 量 调 到 上 限 ， 对 链 轮 等 铸件 需 将 锰 量 调 到 上 限 ， 使 珠 


光 体 量 =95% (体积 分 数 ) 。 
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配料 实例 203 表 1.1-203 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | “” 转 闪 体 (重型 载重 汽车 类 自 印 车 液压 系统 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 75mm x 106mm x 117mm ,铸件 为 圆柱 体 与 矩形 体 的 复合 体 , 较 
nt. 1 | 厚 , 易 发 生 缩 孔 缩 松 ,毛重 为 4.5kg, 要 求 六 面 加 工 及 链 孔 ,不 发 生 渗 漏 。 采 用 混 
铸件 特点 | 型 钛 千 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 区 区 
成 分 (% ) C3.1~3.5,Sil.6 ~2.0,Mn0.7 ~1.0,P<0.15,S=<0. 12 
配料 
炉料 名 称 | 钢 钛 生铁 | 成 都 生铁 | 灰 铁 回炉 铁 | 废 钢 | 硅 铁 | 锰 铁 
配料 比例 30 25 3 10 0.75 0.6 
(% ) 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :多 排 小 风口 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 约 10% 、 硅 烧 损 


12% 


~14% 、 





2. 炉 前 


LD 








爹 相 组 织 : 


3 











锰 烧 
75% 硅 铁 孕 
. 检测 结果 : 
成 人 
讽 拉 强 
A 型 石墨 为 主 ， 





分 数 ) ， 
4. 各 成 分 含 


配料 实例 204 
铸件 名 称 








比例 绒 


员 15% ~18% 、 


C3. 42 ，Sil.77，Mn0. 82 ， 
度 为 214MPa， 挠 度 为 4. Smm， 硬 度 为 195HBW; 


硫 增加 70% ~90% 、 
育 ， 加 入 量 为 0.3% (质量 分 数 ) 。 


磷 不 变 。 


P0. 067 ，S0. 09 ; 


少量 C 型 石墨 ， 石 墨 长 度 10 级 ; 珠光 体 ~95% (体积 


磷 共 品 和 碳化 物 <1% 《体积 分 数 ) 。 
量 和 配料 


首 质量 分 数 。 
表 1.1-204 HT200 的 灰 铸 铁 配料 


接头 体 (铁路 内 燃 机 车 类 零件 ) 








铸件 特点 


铸件 了 
6mm ,三 四 


要 求 铸铁 牌号 :HT200 








面 加 工 











要 轮廓 尺寸 





o 厅 


为 78mm x60mm ,铸件 为 箱 
采用 湿 型 铸造 











式 


者 构 ,毛重 为 Ikg, 主 要 壁 厚 为 














区 


合金 控制 
成 分 (% ) 





C3.40 ~3. 60 ,Sil. 80 ~2. 00 ,Mn0. 70 ~ 0. 80,P<0.15,S=<0.15 





配 料 





炉料 名 称 





Z14 生铁 


钢 


旧 铁 


75% 硅 铁 


60% 镭 铁 








配料 比例 
(%) 


20 


12 





68 








1 





0.4 





配 入 计算 成 分 
(%) 
1. 


20% 。 


容 炼 ) 





2. 炉 前 
. 检测 
化 学 
力学 1 


六 


结果 : 





用 三 











成 分 ( % ) : 


生 能 : 








六 类 型 


试 片 检验 E 

















口 大 小 


小 风口 热风 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 13% ~17% 、 


C3.10 ~3. 20 ,Si2. 10 ~ 2. 30 ,Mn0. 80 ~ 0. 85 ,P0. 100 ,S0. 060 


锰 烧 损 15% ~ 


， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 


C3.50, Sil.70, Mn0.70, PO. 100 ，S0. 095 ; 


抗 拉 强 度 为 214MPa， 硬 度 为 190HBW。 
各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 



























































































































































第 1 章 ” 灰 铸铁 配料 .193 . 
配料 实例 205 表 1.1-205 HT200 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 所 体 件 ( 铁 路 电力 机 车 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 240mm x 160mm x 104mm, 铸件 为 简 形 结构 ,毛重 为 12kg , 主 
做 件 特点 要 壁 厚 为 10mm ,承受 1.47MPa 历时 Smin 的 风 压 强度 试验 ,要 求 无 泄漏 。 采 用 
”| 湿 型 湿 芯 铸造。 铸件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸 铁 牌 号 :HT200 
合金 控制 
C3.2 ~3.5,Sil.6~2.0,Mn0.7~1.0,S<0.12,P<0.15 
成 分 (% ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn S P 
湘 钢 生 铁 4.20 2.70 0.70 0. 020 0. 060 
回炉 料 3.50 2.00 0. 90 0. 100 0. 100 
废钢 0. 40 0. 25 0. 50 0. 040 0. 050 
人 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn S 了 
湘 钢 生 铁 30 1. 26 0. 81 0.21 0. 006 0.018 
回炉 铁 65 2. 28 1.30 0.59 0. 065 0. 065 
废钢 5 0. 02 0.01 0. 03 0. 002 0. 003 
合 计 3.56 2. 12 0. 83 0. 073 0. 086 
炉 内 烧 损 —0.28 一 1.48 -0.21 0 0 
原 铁 液 3. 28 0. 64 0. 62 0. 073 0. 086 
炉 内 补 加 0 +1. 16 +0.23 0 0 
炉 内 补 加 合金 后 铁 液 3. 28 1.80 0. 85 0. 073 0. 086 
挣 时 孕育 0 +0.02 0 0 
孕育 后 铁 液 3. 28 1. 82 0. 85 0. 073 0. 086 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 0. St 三 相 电 弧 炉 。 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 碳 烧 损 8% 、 硅 烧 损 
70% 、 锰 烧 损 25% 、 硫 、 磷 不 变 。 
2. 炉 内 100kg 炉料 加 75% 硅 铁 1. 72kg， 硅 烧 损 率 10% ; 加 70% 锰 铁 0. 36kg， 锰 烧 损 
率 10% 。 
3. 瞬时 孕育 : 100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 粉 0.03kg， 吸 收 率 为 80% 。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 26 ，Sil. 78 ，Mn0. 83 ，P0. 091 ，S0. 031 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 251MPa， 硬 度 为 218HBW 。 
5. 为 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 电力 机 车 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 大 向 水 和 油水 分 离 器 上 体 等 铸 


件 。 
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配料 实例 206 表 1.1-206 HT200 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 | ” 瓦 形 件 (铁路 电力 机 车 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 198mm x 80mm x65mm, 铸 件 为 瓦 形 结构 ,毛重 为 6kg, 主要 忆 
铸件 特点 | 厚 为 40mm, 要 求 耐 摩擦 ,内 部 组 织 无 琉 松 现象 ,采用 湿 型 合 脂 芯 铸 千 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 























































































































合金 控制 
C3.1~3.4,Sil.5~1.8,Mn0.7 ~1.0,S <0.12,P<0.15 
成 分 (% ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn S P 
湘 钢 生铁 4.20 2.70 0.70 0. 020 0. 060 
回炉 铁 3.50 2. 00 0. 90 0. 100 0. 10 
废钢 0. 40 0.25 0.5 0. 040 0. 050 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 上 
(%) C Si Mn S P 
湘 钢 生铁 30 1. 26 0.81 0.21 0. 006 0. 018 
回炉 铁 65 2. 28 1.30 0. 59 0. 065 0. 065 
废钢 5 0. 02 0.01 0. 03 0. 002 0. 003 
合 计 3. 56 2. 12 0. 83 0. 073 0. 086 
炉 内 烧 损 —0.28 —1.48 —0.21 0 0 
原 铁 液 3. 28 0. 64 0.62 0. 073 0. 086 
炉 内 补 加 0 +1.00 +0.30 0 0 
炉 内 补 加 合金 后 铁 液 3. 28 1. 64 0. 92 0. 073 0. 086 























注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 0. St 三 相 电 弧 炉 。 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 碳 烧 损 8% 、 硅 烧 损 
70% 、 锰 烧 损 25% 、 硫 、 磷 不 变 。 
2. 炉 内 100kg 炉料 加 75% 硅 铁 1.48kg， 硅 烧 损 率 10% ; 加 70% 锰 铁 0. 48kg， 锰 烧 损 
率 10% 
. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (%): C3.24, Sil. 6，Mn0. 89，P0.07，S0. 04; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 251MPa， 硬 度 为 225HBW 。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 电力 机 车 中 要 求 灰 铸 铁 HT200 的 气缸 盖 和 箱 体 等 铸件 ， 也 适用 于 
机 车 车 辆 闸 瓦 等 铸件 。 
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配料 实例 207 
铸件 名 称 | ” 板 条 件 ( 铁 路 电力 机 车 类 零件 ) 




















表 1.1-207 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 

















铸件 轮廓 尺寸 为 1500mm x 365mm x 300mm, 铸件 为 板 条 状 结构 , 毛重 为 
480kg, 主 要 壁 厚 为 80mm ,要 求 奎 磨 、 承 受 六 





击 力 和 内 部 组 织 无 巩 松 现象 。 采 用 




















































































































涛 件 特 点 | _. dy 
舌 件 特 后 | 二 起 优 造 ,型 腔 内 放 入 内 冷 铁 ,防止 牙 松 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
合金 控制 C3.0 ~3.3,Sil.4~1.6,Mn0.8 ~1.2,S <0.12,P<0.15 
成 分 (% ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn S P 
湘 钢 生 铁 4.20 2.70 0.70 0. 020 0. 060 
回炉 铁 3.50 2. 00 0. 90 0. 100 0. 100 
废钢 0. 40 0. 25 0. 50 0. 040 0. 050 
a 料 比 侦 配 和 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 本 各 
(%) C Si Mn S P 
湘 钢 生 铁 25 1. 05 0. 68 0. 18 0. 005 0.015 
回炉 铁 65 2. 28 1.30 0.59 0. 065 0. 065 
废钢 10 0. 04 0.03 0.05 0. 004 0. 005 
党 计 3.37 2.01 0. 82 0. 074 0. 085 
炉 内 烧 损 -0.27 -1.4 —0.21 0 0 
原 铁 液 3. 10 0.61 0.61 0. 074 0. 085 
炉 内 补 加 0 +0. 92 +0.52 0 0 
炉 内 补 加 合金 后 铁 液 3. 10 1.53 1. 13 0. 074 0. 085 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 0. St 三 相 电 弧 炉 ， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 碳 烧 损 8% 、 硅 烧 损 
70% 、 锰 烧 损 25% 、 硫 、 磷 不 变 。 
2. 炉 内 100kg 炉料 加 75% 硅 铁 1.36kg， 硅 烧 损 率 10% ; 加 70% 锰 铁 0. 83kg， 锰 烧 损 
率 10% 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 05 ，Sil. 48 ，Mnl1. 05 ，P0. 072 ，S0. 04 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 208MPa， 硬 度 为 208HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 电力 机 车 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 工装 模具 铸铁 下 模 、 下 模 模 座 和 











套 简 压 紧 模 等 铸件 。 
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配料 实例 208 表 1.1-208 ”HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | ” 制 动 饶 体 ( 铁 路 蒸汽 机 车 类 零件 ) 








铸件 轮廓 尺寸 为 400mm x 398mm x 460mm ,铸件 为 简 形 结构 ,毛重 为 85kg, 主 
铸件 特点 | 要 壁 厚 为 29mm。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 不 进行 热处理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
































































































































合金 控制 
pe C3.2 ~3.4,Sil.6~1.8,Mn0.8 ~1.0,P<0.2,S<0.15 
配 料 
pe 炉 料 成 分 (%) 
Si Mn P S 
本 钢 生铁 4. 34 1.10 0.61 0. 050 0. 040 
回炉 铁 3.30 1.90 1.00 0. 200 0. 080 
废钢 0.30 0. 25 0. 60 0. 050 0.050 
75% 硅 铁 75 一 二 二 
65% 锰 铁 Ss = 65 一 一 
Pe 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
〈% ) C Si Mn P S 
本 钢 生铁 42 1. 82 0. 46 0. 26 0.021 0.017 
回炉 铁 40 1. 32 0.76 0.40 0. 080 0. 032 
废钢 18 0. 05 0.05 0.11 0.010 0.010 
75% 硅 铁 1.0 一 0.75 
65% 鳃 铁 0. 55 一 一 0.36 一 一 
合 计 3. 19 2.02 1. 13 0. 110 0. 059 
炉 内 熔化 增 减 +0. 16 -0.3 -0.23 +0 +0. 059 
熔化 后 铁 液 3. 35 1 0.9 0. 110 0. 118 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 增加 5% 、 奎 
烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.4，Sil. 62 ，Mn0. 81，P0. 16，S0. 14。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 蒸汽 机 车 中 要 求 灰 铸 铁 HT200 的 各 型 制 动 缸 体 、 风 和 泵 缸 体 、 加 煤 








机 曲轴 箱 体 、 加 煤 机 气 仙 体 、 气 缸 前 盖 、 平 铁 、 斜 铁 等 铸件 。 
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配料 实例 209 




















表 1.1-209 HT200 的 灰 铸 铁 配料 


铸件 名 称 回 动机 风 拭 (铁路 蒸汽 机 车 类 前 进 蒸汽 机 车 零件 ) 











铸件 轮廓 尺寸 为 8350mm x $254mm x 560mm , 铸件 为 


铸件 特点 | 100kg, 主要 壁 厚 为 18mm ,要 求 耐 磨 。 采 用 干 型 铸造 





要 求 钛 铁 牌 号 :HT200 





a 











简 形 结构 ,毛重 


[i 
ay 





























































































































合金 控制 
一 C3. 10 ~3. 40 ,Sil. 80 ~ 2. 20 ,Mn0. 60 ~1.00,P<0.20,S<0.15 
成 分 (% ) 
配 料 
.| 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn S 
生铁 4. 45 1.32 0.70 0. 050 0. 040 
回炉 铁 3.20 2. 00 0. 65 0. 120 0. 080 
废钢 0.24 0.25 0.60 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 a 75 一 一 一 
65% 镭 铁 二 65 四 一 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 区 
(%) C Si Mn P S 
生铁 33 1. 46 0.43 0. 23 0. 020 0.010 
回炉 铁 47 1. 50 0. 94 0. 28 0. 060 0. 040 
废钢 20 0. 04 0.05 0.02 0.010 0. 004 
75% 硅 铁 1.3 一 0. 97 
65% 镭 铁 0.9 E = 0. 58 = ee 
合 计 3.0 2.39 1.11 0. 090 0. 054 
炉 内 熔化 增 减 +0.24 -0.36 -0.22 0 +0.029 
熔化 后 铁 液 3. 24 2.03 0. 89 0. 090 0. 083 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 8% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 
损 20% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 控 制 白 口 宽度 为 1 ~3mm。 






































3. 各 成 分 含量 和 配料 比 








例 皆 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 210 


铸件 名 称 053 卫 船 压 盖 ( 圾 


表 1.1-210 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 


晴 用 机 械 类 零件 ) 


























铸件 特点 | Smm。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 进行 人 工时 效 处 理 


要 求 铸铁 牌号 :HT200 


铸件 结构 较 简 单 ,体积 较 小 ,毛重 为 1 ~ 10kg, 最 大 壁 厚 为 20mm ,最 小 壁 厚 为 



















































































合金 控制 
C3.2 ~3.4,5il.9 ~2.2,Mn0.7 ~1.0,S <0.12,P <0.2 
成 分 (% ) 
配 料 
. 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn S P 
本 溪 生 铁 4. 19 1.35 0.56 0. 024 0. 045 
回炉 铁 3.20 1.80 0. 80 0. 040 0. 090 
废钢 0.21 0.25 0.55 0. 026 0.017 
77% 硅 铁 一 77 -三 全 EE 
81. 5% 锰 铁 = 一 81.5 一 
. 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
(%) C Si Mn S P 
本 溪 生 铁 50 2. 09 0.67 0. 28 0.012 0.022 
回炉 铁 40 1.28 0.72 0.32 0.016 0.036 
废钢 10 0. 02 0.03 0.06 0. 003 0. 002 
77% 硅 铁 0. 89 一 0. 69 一 一 一 : 
81.5% 锰 铁 0. 668 一 一 0. 54 一 
合 ” 讨 3. 39 2.11 1.20 0. 031 0. 060 
炉 内 熔化 增 减 +0. 06 -0.30 +0.33 +0. 067 0 
熔化 后 铁 液 3. 45 1.81 0. 87 0. 098 0. 060 


注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 曲线 炉膛 热风 六 
14.2% 、 锰 烧 损 27.5% 、 

2. 炉 前 用 77%% 硅 铁 孕育 处 
75% 。 用 三 角 试 片 控制 


LD 


. 检测 结果 : 
































硫 增加 218. 9% 、 
里 ， 加 入 量 为 0.2% ~0.4% 
口 宽度 ， 一般 控 制 白 口 宽度 <1mm。 











力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 186MPa， 挠 度 为 2 7mm， 硬 度 为 205HBW。 


4. 
5. 本 配料 还 适用 于 053H 船用 机 械 中 要 求 靠 近 灰 铸铁 HT200 的 间隔 环 、 水 盖 、 水 


端 盖 等 铸件 。 





各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 





Ph 天 炉 ， 炉 内 碳 增加 1.7% 、 硅 烧 损 
磷 不 变 。 
(质量 分 数 )， 吸 收 率 约 为 


ht 


相 
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配料 实例 211 表 1.1-211 HT200 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 | ， 导 滑板 (船用 机 械 类 船用 5L60MCE 柴油 机 零件 ) 





铸件 轮廓 尺 才 为 2466mm x 170mm x 150mm, 铸件 为 框架 形 结 构 , 毛重 为 
适 件 特点 400kg ,主要 壁 厚 为 14 和 45mm, 上 面 和 左面 为 加 工 面 。 采 用 水 玻璃 人 砂 型 铸造 。 
”| 铸件 要 求 进行 时 效 处 理 

要 求 铸铁 牌号 :HT200 



















































































合金 控制 C3.1~3.4,Sil.5~1.8,Mn0.7 ~0.9,P<0.3,S <0.12 
成 分 (%) .1 ~3.4,5i1.5~1.8,Mn0.7 ~0.9,P<0.3,S5<0. 
配 料 
炉料 名 称 1L04 生铁 废 铁 废 钢 75% 硅 铁 75% 镭 铁 
配料 比例 要 0 i j 
(%) 











注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5tVh， 炉 内 碳 增加 10% 、 硅 
烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 75% 硅 铁 孕育 ， 加 入 量 为 0.3% (质量 分 数 )， 吸 收 率 65% 。 严 格 控制 三 
口 宽 度 和 浇注 温度 ， 三 角 试 件 白 口 宽度 约 为 4mm。 


3. 检测 结果 : 





be 



































化 学 成 分 (% ) : C3.32, Sil.6，Mn0.92, P<0.02, S<0.08。 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 255MPa， 硬 度 为 217HBW 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 船用 5L60MCE 柴油 机 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 滑 块 及 轴瓦 等 铸件 。 














配料 实例 212 表 1.1-212 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | “ 边 畏 轮 (船用 机 械 类 绞 吸 式 挖 泥 船 零件 ) 








铸件 轮廓 尺寸 为 $1450mm x 820mm ,铸件 为 环 盘 形 结构 , 壁 厚 不 均匀 ,毛重 为 
2. 31; 主 加 工 面 为 最 厚 处 ,厚度 约 75mm; 次 加 工 面 ,如 辕 盘 ,厚度 只 有 30mm。 绞 
铸件 特点 吸 式 控 泥 船 是 通过 该 件 传动 力 来 升降 及 固定 铅 鼻 ( 铅 鼻 为 挖 泥 船 定 位 装置 ) 的 。 
从 该 件 工作 条 件 来 看 ,要 求 具有 一 定 的 强度 和 组 织 致 密 性 ,铸造 性 能 好 。 采 用 干 
型 铸造 


要 求 铸铁 牌号 : 灰 铸铁 HT200 






























































合金 控制 ， 
C3. 15 ~3.35,Sil. 8 ~2. 0,Mn0.9 ~1.10,P<0.12,S<0. 12 
成 分 (% ) 

































































































































































“200 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
Bi C Si Mn P S 
巴西 生铁 3. 88 2. 20 0. 80 0. 043 0.014 
普通 回炉 铁 3. 45 2. 97 0. 54 0.110 0.022 
废钢 0.18 0. 20 0. 48 0.018 0.032 
75% 硅 铁 二 73 一 二 三 
低 碳 锰 铁 二 一 82.70 三 二 
二 交 寺 配料 比例 配 和 计算 成 分 (% ) 
〈% ) C Si Mn P S 
巴西 生铁 40 B55 0. 88 0. 32 0.017 0. 006 
普通 回炉 铁 35 1. 20 1.04 0. 19 0. 039 0. 007 
废钢 25 0. 05 0.05 0.12 0. 004 0. 008 
75% 硅 铁 0.5 一 0. 36 一 一 于: 
低 碳 鳃 铁 1.0 一 = 0. 83 一 一 
合 计 2. 80 2.33 1. 46 0. 060 0. 021 
炉 内 熔化 增 减 +0. 45 —0.54 -0.35 0 +0. 021 
原 铁 液 3. 25 1.79 | 0. 060 0. 042 
孕育 吸收 一 +0. 06 
孕育 后 铁 液 3. 25 1. 85 1.11 0. 060 0. 042 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增加 28% 、 硅 烧 损 23% 、 锰 烧 
损 24% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 外 孕育 : 100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0.1kg， 吸收 率 的 80% 。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 如 果 铁 液 三 角 白 口 过 大 ， 可 
冲 和 人 75%% 硅 铁 加 以 调整 。 如 果 白 口 太 小 此 时 若 温度 允许 可 冲 人 锰 铁 加 以 补救 。 通 
常 只 要 断口 情况 合格 ,和 铸铁 的 性 能 仍 会 符合 要 求 ， 可 不 必 男 行 调整 。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.30,， Sil. 86 ，Mnl1. 18 ，P0. 085 ，S0. 078 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 305MPa， 硬 度 为 201HBW。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 船用 柴油 机 、 莹 汽机 中 要 求 灰 铸 铁 HT200 的 轴承 座 、 轴 承 盖 、 排 


气管 、 各 种 滑 阀 、 














真 料 函 本 体 、 壳 体 、 滤 器 体 简 、 缸 体 、 导 缆 钳 、 蜗 轮 载 等 铸件 。 


第 1 章 “ 灰 铸铁 配料 


201 . 





配料 实例 213 表 1.1-213 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 开 闭 卷 简 (港口 机 械 类 港口 S40M 装 印 车 桥 零件 ) 








lls 























铸件 轮廓 尺寸 为 $522mm x 1200mm ,铸件 为 滚 简 形 结构 ,主要 壁 厚 43mm ,毛重 


为 683kg, 除 内 壁 外 都 要 求 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 和 铸件 要 求 时 效 处 理 , 在 强 槽 部 

















































































































生起 | 入 不 得 有 任何 铸造 缺 隐 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 
i C3.1~3.4,Sil.5~1.8,Mn0.8~1.0,P<0.15,S<0.12 
配料 
a 化 学 成 分 (% ) 
炉料 配合 人 区 5 层 焦 | 石灰 
量 | 石 量 
名 称 层 加 入 配料 比 量 也 入 合 量 本 入 含量 卫 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 4kg | kg 
量 /kg| (%) 
台 生 铁 | 50 | 20 B.850.77B.020.600.110.02|0.067|0.013|0.022 |0.004 
水 城 生铁 | 75 | 30 B.901.172. 84p. 850. 650. 20|0. 075 |0. 023 | 0. 04 |0. 012 
回炉 铁 | 25 | 10 B.200.321.700.170.900.09|0.120 10.012|0.10 |0.010 
旧 机 铁 | 50 | 20 B.400.682.000.400.700. 14|0.090 |0.018|0.11 |0.022 
废钢 | 50 | 20 pb.400.08p.25p.050.40p.08|0.040|0.008| 0.04 |0. 009 
合计 | 250 | 100 | 3.02 | 2.07 | 0.53 0.074 0.057 
熔化 增 减 (% ) +10 | -15 | -20 0 +50 22 | 批 8 
应 得 成 分 (% ) 3.32 | 1.76 | 0.42 0. 074 0. 086 
j 内 了 加 “| 一 | -| -| 一 区 
批 加 锰 铁 | 
2.2kg 0 一 | 0.53 一 一 
合计 理论 成 分 (% ) | 3.32 | 1.76 | 0.95 0. 074 0. 086 
化 验 实际 成 分 (%) | 3.28 | 1.80 | 0.99 0. 066 0.10 





注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风口 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 增加 10% 、 





员 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 。 


























2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 

















3. 检测 结果 : 
力学 性 能 ， 抗 拉 强度 为 221MPa， 硬 度 为 204HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 














硅 烧 


5. 本 配料 还 适用 于 港口 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 旋转 、 起 升 、 变 幅 机 构 中 的 铸件 。 




















































































































































































































202 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 214 表 1.1-214 HT200 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ”气缸 体 (小 型 柴油 机 类 EM195 型 柴油 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 530mm x 318mm x 184mm ,铸件 为 箱 体 结构 ,毛重 为 48kg, 壁 厚 
铸件 特点 | 均 为 (6 +0.8)mm, 加 工 要 求 高 。 采 用 湿 型 流水 线 铸造 。 铸 件 要 求人 工时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 ;HT200 
合金 控制 
C3.1~3.5,Sil.5~2.0,Mn0.7~1.0,P<0.15,S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
ks 炉 料 成 分 (%) 
人 C Si Mn P S 
渡口 生铁 4. 20 0.25 0.21 0. 075 0. 065 
本 溪 生 铁 4. 12 1. 42 0. 65 0. 050 0. 026 
成 都 生铁 4.47 2. 44 0.53 0. 200 0. 014 
回炉 生铁 3.30 2.00 0. 80 0. 100 0. 090 
废钢 0.40 0.30 0. 30 0. 020 0. 020 
硅 铁 (75% ) ey ”5 ee 2 三 
锰 铁 (65% ) 一 一 65 一 一 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
a (% ) C Si Mn S 
渡口 生铁 10 0. 42 0.03 0.02 0. 008 0. 007 
本 溪 生 铁 10 0.41 0. 14 0. 07 0. 005 0. 003 
成 都 生铁 20 0. 89 0. 49 0.11 0. 040 0. 003 
回炉 生铁 40 1. 32 0. 80 0. 32 0. 040 0. 036 
废钢 20 0. 08 0. 06 0. 06 0. 010 0. 004 
硅 铁 (75% ) 0.5 一 0.38 一 一 
锰 铁 (65% ) 0.7 一 一 0. 45 一 
合 计 3. 12 1.90 1. 03 0. 103 0. 053 
熔化 元 素 增 减 +0. 16 -0.37 -0.21 0. 053 
原 铁 液 3.28 1.53 0. 82 0. 103 0. 106 
炉 外 孕育 吸收 = +0. 15 一 
孕育 后 铁 液 3.28 1.68 0.82 0. 103 0. 106 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风 口 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 人 烧 
损 20% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 控制 成 分 和 铸件 的 力学 性 能 。 用 75% 硅 铁 进行 孕育 
处 理 ， 加 入 量 为 0.25% (质量 分 数 ) ， 吸 收 率 为 80% 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 EM195 型 柴油 机 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 其 他 铸铁 件 ， 但 视 壁 厚 不 
同 ， 炉 前 严格 按 规定 控制 三 角 试 片 。 
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配料 实例 215 表 1.1-215 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 


铸件 名 称 气缸 体 ( 汽 油 机 类 AK 一 10 汽油 起 动机 零件 ) 











铸件 为 带 水 套 的 缸 简 类 结构 ,毛重 为 11. Skg, 壁 厚 为 5 ~ 13mm, 采 用 湿 型 铸造 









































法 件 特 占 
竺 件 特点 | 要求 铸铁 牌号 :HI200 
合金 控制 
C3.3 ~3.6,Sil.8~2.2,Mn0.5~0.7,P<0.12,S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 

炉料 名 称 Z14 生铁 回炉 铁 废 钢 75% 硅 铁 45% 锰 铁 
配料 比例 35 50 15 1. 25 0.4 

(%) 

注 : 1. 采用 三 排 大 风口 热风 冲天 炉 熔炼 ， 熔 化 率 为 3tVh， 炉 内 碳 增 加 8% 、 硅 烧 损 20% 、 


锰 烧 损 25% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 炉 前 用 75% 硅 铁 进 行 孕育 处 理 ， 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 。 
. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 212MPa。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 216 表 1.1-216 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 











铸件 名 称 固定 体 (五 金工 具 类 平 口 钳 零 件 ) 

















铸件 轮廓 尺寸 为 530mm x 250mm x 150mm ,铸件 为 槽 形 结构 ,毛重 为 37kg , 主 











铸件 特点 | 要 辟 厚 为 30mm。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 





























合金 控制 . 
C3.0 ~3.2,Si1.8 ~2.0,Mn0.8 ~1.0,P<0.15,S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
| 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 

张 店 生铁 4.00 2.00 0. 85 0. 085 0.030 
回炉 铁 3.10 1.90 0.90 0. 070 0. 085 



















































































































































































































































































. 204 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
废钢 0.30 0.30 0.50 0. 030 0. 030 
75% 硅 铁 一 75 = 2 = 
65% 铺 铁 SS 一 65 过 
料 比 俩 配 入 计算 成 分 (% ) 
访 料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
张 店 生铁 40 1. 60 0. 80 0. 34 0. 034 0. 012 
回炉 铁 40 1. 24 0.76 0. 36 0. 028 0. 034 
废钢 20 0. 06 0. 06 0. 10 0. 006 0. 006 
75% 硅 铁 0.5 一 0.38 = ee 
65% 锰 铁 0.5 一 一 0.33 一 和 
合 计 2. 90 2. 00 1. 13 0. 068 0. 05 
炉 内 熔化 增 减 +0.23 -0.30 —0.23 +0 +0. 04 
原 铁 液 3. 13 1.70 0. 90 0. 068 0. 09 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.34 a < 
孕育 后 铁 液 3. 13 2.04 0. 90 0. 068 0. 09 
注 : 1. 采用 多 排 小 风口 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 增 加 8% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 
损 20% ， 磷 不 变 、 硫 增加 80% 。 
2. 炉 前 采用 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 粒 度 为 2 ~6mm， 加 入 量 约 为 2% (质量 分 数 ) ， 
使 用 冲 入 法 均匀 的 加 入 出 铁 槽 内 ， 加 入 时 间 为 出 铁 时 间 的 3/4 左右 。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 观察 断口 面 白 口 宽度 ， 控 制 铁 液 中 的 化 学 成 分 变化 ， 白 口 宽 度 应 
在 4~6mm 内 。 如 果 白 口 宽度 高 于 要 求 ， 可 以 在 铁 液 包 中 补 加 孕育 剂 ， 如 果 低 于 
要 求 ， 可 以 补 加 原 铁 液 ， 直 至 白 口 宽 度 合格 为 止 。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.21，Sil.86，Mn0. 91，P <0.15 ，S0. 072 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 五 金工 具 中 要 求 灰 铸铁 HT200 的 燕尾 式 平 口 钳 、 可 倾 式 平 口 钳 、 
叶片 油泵 体 等 铸件 。 
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配料 实例 217 表 1.1-217 HT200 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ”和 铸铁 雁 窜 (生活 用 品类 零件 ) 


铸件 轮廓 尺寸 为 105mm x 105mm x 9. 5mm ,铸件 为 锅 形 结构 ,毛重 为 1. 5kg, 主 
铸件 特点 | 要 辟 厚 为 4mm。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 :HT200 














































































































合金 控制 ; 
人 C3.2 ~3.6,Sil.9~2.2,Mn0.6 ~0.9,S<0.12,P<0.2 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn S P 
Z18 生铁 3. 90 1. 90 0. 60 0. 030 0. 190 
回炉 料 3.40 2. 00 0.70 0. 050 0. 180 
废钢 0. 45 0.30 0. 50 0. 030 0. 030 
45% 硅 铁 一 45 一 一 二 
65% 锰 铁 二 一 65 一 
Pe 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn S P 
Z18 生铁 50 1. 95 0. 95 0.30 0. 020 0. 100 
回炉 料 40 1. 36 0. 80 0. 28 0. 030 0. 070 
废钢 10 0. 05 0.03 0. 05 0. 000 0. 000 
45% 硅 铁 1.2 一 0.54 
65% 锰 铁 0.6 一 一 0. 39 一 一 
合 计 3. 36 2. 32 1.02 0. 060 0. 170 
炉 内 熔化 增 减 +0.14 —0.35 -0.25 | +0.030 0 
熔化 后 铁 液 3. 50 1. 97 0.77 0. 090 0. 170 

















注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增加 4% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 
损 25% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 观 察 铁 液 火 花 及 颜色 ， 用 三 角 试 片 检查 白 口 大 小 ， 并 视 具 体 情况 用 75% 硅 
铁 调 软 铁 液 。 

3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 要 求 灰 铸铁 HT200 的 其 他 各 种 规格 铸铁 砍 窜 铸件 。 
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配料 实例 218 表 1.1-218 HT200 的 灰 铸 铁 配料 


有 一 批 灰 铸 铁 件 平均 壁 厚 为 20mm ， 要 求 牌号 为 HT200 ， 要 求 铁 液 成 分 〈% ) : 
























































C3.5、Sil.8、Mn0. 8 、P0.2、S0.1， 所 用 炉料 的 化 学 成 分 及 熔炉 中 各 元 素 的 烧 
损 率 见 下 表 
。 了 炉料 化 学 成 分 (% ) 
炉料 C Si Mn P S 
已 知 条 件 | 新 生铁 4.20 2. 00 0.70 0.10 0.03 
回炉 料 3.36 1.90 0.78 0.20 0.10 
废钢 0. 20 0. 36 0. 80 0. 08 0.03 
硅 铁 一 75. 30 二 SE 
锰 铁 一 一 67.51 二 
炉 内 烧 损 率 (% ) +5 -15 -20 0 +50 
记 新 生铁 为 炉料 4、 回炉 铁 为 炉料 B、 废 钢 为 炉料 C 








第 一 步 : 计算 出 炉料 中 应 配 和 人 的 元 素 含 量 
_“(C 铸 铁 件 ”3. 50% 
人 加料 ] ne 1+5% 











=3.33% 








Si 铸铁 件 1 80% 
ee =2. 12% 
Sp tn 1+(-15%) 
六 EA 
es 三 =1.00% 
NAR 1+m 1+(-20%) 
WP 钴 你 件 0. 20% 
铸铁 件 0 20% 





uae = 
类 料 1 np 1+0% 


1WS 铸 铁 件 ”0. 10% 

配料 计算 Wspht 7 1 +n 1+50% =0.067% 

第 二 步 , 按 已 知 条 件 初步 确定 废钢 加 入 量 

废钢 加 入 量 =15% 

第 三 步 , 应 用 代数 方法 计算 出 新 生铁 和 回炉 铁 的 加 入 量 

设 新 生铁 加 入 量 为 x 

则 回炉 铁 加 入 量 = (100% -15% -x) = (85% -xz) 

姑 为 , 新 生铁 配 入 的 碳 量 为 4. 20%x 

可 炉 铁 配 人 的 碳 量 为 3. 36% (85% -x) 

而 , 废钢 配 入 的 碳 量 为 0.20% x15% =0.03% 

为 此 , 整个 炉料 配 和 的 碳 含量 为 上 述 三 者 之 和 , 即 有 
3.33% =4.20% x +3.36% (85% —x) +0.03% 

解 方程 得 x =52% 

即 , 新 生铁 加 入 量 为 52% 

可 炉 铁 加 入 量 为 33% 
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A 
BE 


由 妆 








四 


了 
志 
[上告 








， 核 算 硅 、 锰 的 含量 以 便 确 定 铁合金 
铁 、 








的 加 入 量 
炉 铁 和 废钢 配 和 的 硅 量 wy 满足 








口 











人 Sn 料 = Wsipo4 + Sirs 


尚 缺 硅 量 ， 


同 理 求 得 锰 铁 加 入 量 为 


下 Si 和 料 C 


=2.00% x52% +1.90% x33% +0.36% x15% 
=1.72% 


而 要 求 炉 料 应 配 入 的 硅 含 量 wsiyoy 为 2. 12% 
可 加 入 硅 铁 补充 


2. 12% -1.72% 


75. 30% 
1.00% -0.74% ob 
07 5310 


可 加 入 的 硅 铁 量 = =0.60% 








第 五 步 
核算 磷 量 


， 核 





f 磷 、 硫 量 是 否 





在 要 求 范围 内 








配料 计算 


由 于 


由 前 面 
由 新 


可 以 
核算 硫 量 





计算 














生铁 、 


得 知 ,允许 炉料 配 入 的 磷 量 wp 由 为 0.20% 








口 





Ww pp 


炉 铁 和 废钢 配 和 的 位 wm 满足 


于 化 P 炉 料 4 + 史 了 炉料 下 + 隐 P 炉 料 C 
=0.109% x52% +0.20% x33% +0.08% x15% 
=0.13% 





a] < Wpyug 


定 


) 





炉料 中 配 入 的 磷 量 已 控制 在 要 求 的 范围 内 











由 月 








1 

















面 计算 
由 新 生 


口 
、 


得 知 ,允许 炉料 配 人 的 硫 量 ws 为 0.067% 











二 
定 ,炉料 中 配 入 


小 


炉 铁 和 废钢 配 入 的 硫 wy 满足 





炉料 WS 炉料 4 WS 炉料 8 WS 炉料 C 


=0.03% x52% +0.10% x33% +0.03% x15% 
=0.053% 


< 2S 入 料 





的 硫 量 也 已 控制 在 要 求 的 范围 内 
在 核算 时 发 现 , 炉料 配 入 的 硅 锈 量 已 超出 应 配 和 和 

















、 硫 量 已 超出 应 控制 f 
新 计算 使 之 满足 所 需要 求 











的 量 , 则 需 及 时 调整 废钢 、 新 生铁 和 开 











的 量 , 或 炉料 配 入 


炉 铁 的 加 入 量 比 














生 


配料 比例 











锰 


新 生铁 
为 0.60% ， 


如 每 


炉 铁 








E 铁 
钢 


铁 








计算 ,可 得 出 所 用 
加 入 量 为 52% ， 


户 料 的 加 入 量 如 下 : 
铁 加 入 量 为 33% ， 
39% 











可 炉 


锰 铁 加 入 量 为 0. 





废钢 加 入 量 为 





批 


户 料 量 为 100kg , 风 
100 x52% =52kg 
100 x33% =33kg 
100 x15% =15kg 


各 种 炉料 量 为 





100 x0.60% =0.6 


“8 


100 x0.39% =0. 39kg 


注 : 1. 元 素 烧 损 率 又 称 元 素 增 减 率 。 


2. 各 成 分 含量 


和 配料 比例 皆 指 


质量 分 数 。 


15% ,， 硅 铁 加 入 


208 . 
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配料 实例 219 


表 1.1-219 HT200 的 灰 铸 铁 配 料 


灰 铸 铁 HT200 的 要 求 成 分 (%):C2.9 ~3.1,Sil.40 ~1.63,Mn0.60 ~ 1.63， 


P<0.2,S <0.12 




















































































































金属 炉料 化 学 成 分 见 下 表 
hs 炉料 化 学 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
可 炉 铁 3.30 2. 00 0. 60 0. 150 0. 120 
已 知 条 件 | 新 生铁 4. 14 1.71 0. 83 0. 063 0. 027 
废钢 0. 40 0.30 0.50 0. 030 0. 020 
硅 铁 45 三 和 
锰 铁 于 60 a 2 
炉 内 熔化 元 素 增 减 率 见 下 表 
元 素 名 称 C Si Mn P S 
增 减 率 (% ) +(5~8) |-(20~15)|- (30~20) 0 + (60 ~80) 
用 试 算法 进行 配料 
1) 确定 回炉 料 配 比 为 40% 
2) 算出 炉料 碳 含量 
2C 铁 液 “3.0 纺 
pH a ee 
3) 计算 废钢 及 新 生铁 加 入 量 : 
设 废钢 用 量 为 x, 新 生铁 用 量 为 y 
则 
3.3% x40% +4.14% +y+0.4% xx=2.86% 
下 +y+40% =100% 
解 方 程式 后 得 x*~25% y~~35% 
即 废钢 加 入 量 为 25% ,新 生铁 加 入 量 为 35% 。 
配料 计算 4) 计算 硅 铁 、 锰 铁 加 入 量 : 








炉料 应 加 入 的 硅 量 -金属 炉料 所 含 硅 量 




















硅 铁 加 入 量 = 
硅 铁 含 硅 量 
1.5% 
es (2.0% x40% +1.71% x35% +0.3% x25% ) 
SF 0 
45% 
=0.64% 
侍 铁 加 入 量 - 炉料 应 加 入 的 锰 量 - 金属 炉料 所 含 锰 量 
a x au 和 
锰 铁 含 锰 量 
0. 8% 
i — (0.6% x40% +0.83% x35% +0.5% x25% ) 
0 





=0.575% 


60% 
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5) 核算 磷 、 硫 含量 是 否 超出 要 求 
wp =0.15% x40% +0.063% x35% +0.03% x25% 


=0. 09% 
ws =(0.12% x40% +0.027% x35% +0.02% x25% ) x (1 +80% ) 
=0. 113% 
符合 要 求 
计算 确定 的 炉料 配料 比例 为 
废钢 25% ,新 生铁 35% ,回炉 铁 40% , 硅 铁 0. 64% , 锰 铁 0. 58% 
注 : 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
配料 实例 220 表 1.1-220 HT200 的 灰 铸 铁 配料 
原 预 定 灰 铸铁 HT200 的 成 分 (%% ) :C3.2 Si2. 0 .P0. 15 ,为 了 适合 现 有 材料 , 想 把 
成 分 改 为 (% ) :C3.4、 了 0. 10 ,在 不 影响 原 定 物理 性 能 的 条 件 下 ,Si 含量 应 为 多 少 ? 
按 碳 当量 公式 计算 
碳 当量 = [3.2 +0.3 x (2.0+0.15)]9% =3.845% 
设 调整 后 的 硅 含量 为 *, 为 了 保持 铸铁 物理 性 能 相等 ,调整 前 后 的 碳 当 量 不 变 ， 


配料 计算 





配料 比例 























问题 提出 

















即 有 
Si 的 调整 3.845% =3.4% +0.3(x+0.1)% 
3. 845 - (3.4 +0.03) 
WW 
0.3 
0. 415 
E % =1.38% 
0.3 
调 于 
局 的 C3.4,Sil.38 ,P0.1 
成 分 (% ) 




















注 : 1. 根据 铸件 的 壁 厚 确定 好 铁 液 的 化 学 成 分 以 后 ， 就 应 考虑 利用 已 有 的 生铁 和 废钢 进 
行 配料 计算 了 。 如 果 调 整 生铁 或 废钢 的 比例 ， 达 不 到 预定 成 分 中 的 C、Si 含量 要 
求 ， 可 在 保证 碳 当量 的 条 件 下 进行 C、Si 含量 的 调整 。 

碳 当量 = 碳 含量 +0.3 〈 硫 含量 + 磷 含 量 ) 

. 本 例 仅 涉 及 C、Si、P 三 个 元 素 ， 其 余 S 或 Mn 含量 在 某 些 情况 下 超过 原 预 定 要 求 
时 ， 应 以 调整 保持 S、Mn 二 者 相互 作用 生成 硫化 锰 为 度 ， 虽 然 Mns 渗 杂 在 铸铁 中 
无 益 ， 但 因 含量 不 多 时 对 铸铁 物理 性 能 影响 很 小 。S、Mn 任何 一 方 含量 过 多 都 会 

使 铸铁 变 硬 ， 影 响 材 质 物理 性 能 。S 含量 过 多 生成 FeS; Mn 含量 过 多 生成 Mn3C， 

并 且 MnsC 常 与 FezC 结合 在 一 起 形成 含 锰 的 碳化 物 〈FeMn)3C， 它 们 均 使 铸铁 硬 

度 增加 。 

S、Mn 平衡 量 可 按 下 式 确定 : 

镭 含 量 =1.7 x 硫 含量 +0. 35% 
质量 


3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 




















MD 













































































































































































































































































. 210 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 221 表 1.1-221 HT200 的 灰 铸 铁 配料 
有 一 批 灰 铸 铁 件 平均 壁 厚 为 40mm, 要 求 灰 铸铁 牌号 为 HI200 ,要 求 铁 液 成 分 
(9% ) :C3.3、\Sil.6、Mn0.9、P0.14 .S0. 1 ,所 用 炉料 的 化 学 成 分 及 熔炉 中 各 元 素 的 烧 
损 率 见 下 表 , 要 求 计算 出 所 用 炉料 的 加 入 量 (用 查 表 法 ) 
、 化 学 成 分 (% ) 
炉料 C Si Mn P S 
新 生铁 4.30 1. 60 0.70 0. 10 0.03 
已 知 条 件 | 回炉 铁 3.30 1.60 0. 90 0. 12 0. 09 
废钢 0. 20 0. 30 0. 80 0.08 0.03 
硅 铁 一 46. 00 3 = 3 
锰 铁 一 一 75. 00 有 = 
元 素 C Si Mn P S 
熔炉 中 的 烧 损 率 +5 -15 -20 0 +50 
(% ) 
配 料 
炉 粮 元 素 含量 (% ) 
可 表 配 料 的 步骤 和 方法 信人 Se 
配 比 | C Si | Mn | P S 
根据 铸铁 件 ( 铁 液 ) 中 要 求 的 元 素 含 量 和 炉 
1 | 中 的 元 素 增 减 率 , 从 《铸件 配料 手册 》 表 1.38 | 一 | 3.14 |1.88 | 1.13 |0.14 | 0.07 
和 表 1.3-9 中 查 出 炉料 中 应 配 和 人 的 元 素 含 量 
按 经 验 或 计算 法 确定 炉料 配料 百 分 | 新 生铁 | 46% | 1.98 | 0.74 | 0.32 | 0.05 | 0.01 
和 数 ,并 根据 已 知 炉 料 的 元 素 含 量 , 从 | 回炉 铁 | 34% | 1.12 | 0.38 | 0.31 | 0.06 | 0.03 
《铸件 配料 手册 》 表 1.3-10 中 查 出 其 | 废 钢 |20% |0.04 |0.06 |0.16 |0.02 | 0.01 
相应 炉料 配 人 的 元 素 含量 合 计 |100% | 3.14 |1.18 |0.79 |0.13 | 0.05 
0.01 | 0.02 
计算 新 生铁 .回炉 铁 和 废钢 配 人 的 元 素 含量 | bo |e sa ee 
”| 与 炉料 中 应 配 入 的 元 素 含量 的 差 什 ”| “| 在 要 求 的 
范围 内 ) 
. oy 硅 铁 (wsi46% ) 
由 Si 和 Mn 含量 的 差 值 可 从 《和 铸件 和 一 |0.70| 一 | 一 > 
4 | 配料 手册 》 表 1.3-11 中 查 出 其 硅 铁 和 |, ve 
锰 铁 的 补 加 量 锰 铁 (om75%)| | oa |- 
0.45% 
县 如 每 批 炉 料 量 为 400kg, 则 新 生 旬 
。 | “如果 知道 每 批 仿 料 量 , 则 可 以 《铸件 配料 手 | ,全 间 放 让 全 全 全 你 
册 》 表 1. 3-12 中 查 出 其 每 种 炉料 的 加 入 量 a 二 














注 : 1. 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质 





2. 《铸件 配料 手册 》 
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4. HT225 的 灰 铸 铁 配 料 (配料 实例 222 ~ 255 ) 


HT225 的 主要 含意 如 下 : 
HT 225 


对 于 泵 、 阀 、 
设备 、 陶 次 机械 、 纺 织 机 械 、 
械 、 化 工 机 械 、 拖 拉 机 、 收 获 机 械 、 
水 暧 器 材 等 类 铸件 





用 机 械 、 
































255 或 表 1. 1-222 ~ 表 1. 1-255 。 


和 


三 


减速 器 、 风 机 、 制 冷 机 、 车 床 、 人 刨床 、 
起 重 机 械 、 
型 载重 汽车 、 铁 路 
的 HT225 的 灰 铸 铁 配 料 ， 可 查 配 料 实例 222 ~ 配料 实例 





立 强度 ( MPa) 


灰 铸 铁 代号 





磨床 、 


水 轮机 、 
内 燃 机 、 铁 路 


铅 床 、 




















水 工 机 械 、 














冲床 、 铸 造 


电站 锅炉 、 石 油 机 


客 货车 、 船 







































































































































































配料 实例 222 表 1. 1-222 HT225 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | ， 导 水 壳 ( 泵 类 JD 型 深井 水 泵 零件 ) 
铸件 特点 | ”和 铸件 毛重 为 18kg, 壁 厚 为 3 ~15mm, 壁 厚 差别 大 ,加 工 面 多 
2 
合金 控制 C3.25 ~3.35,Sil.8 ~2.0,Mnl.8 ~2.0 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 名 称 | ”洛阳 生铁 回炉 铁 废 钢 75% 硅 铁 65% 鳃 铁 
配料 比例 40 35 ~40 20 ~25 1~1.2 0.8 ~1.0 
(% ) 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 10% 、 锰 烧 损 15% ， 炉 漆 
中 Fe0 含量 4% ~5%。 
2. 采取 炉 前 硅 铁 孕育 ， 控 制 孕育 后 三 角 试 片 的 白 口 宽度 为 2 ~3mm， 且 断口 细密 。 
3. 检测 结果 : 抗 拉 强度 为 229MPa 左右 ， 硬 度 为 190HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 223 表 1.1-223 HT225 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 阅 体 ( 阀 类 DN1400 蝶阀 零件 ) 
洲 件 轮廓 尺寸 为 $1620mm x710mm x 1880mm ,主要 辟 厚 为 24mm ,铸件 为 圆 法 
铸件 特点 | 兰 简 形 结构 ,毛重 为 1550kg, 四 面 连接 法 兰 盘 和 阀 体 中 心 轴 孔 及 密封 部 位 加 工 。 
采用 干 型 , 必 铸 造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
合金 控制 
C3.1~3.3,Sil.6~1.9,Mn0.8 ~1.0,P<0.12,S=<0.12 
成 分 (% ) 
































































































































. 212 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 
( 续 ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
北 台 生铁 4. 10 1.63 0. 69 0. 048 0. 034 
普通 回炉 铁 3. 35 1.70 0.70 0. 080 0. 080 
废 钢 0. 20 0. 20 0. 50 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 75 一 一 一 
65% 锰 铁 一 一 65 = = 
. 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 区 
(%) C Si Mn P S 
北 台 生铁 40 1. 64 0. 65 0.28 0.019 0.014 
普通 回炉 铁 35 1.17 0. 60 0. 25 0. 028 0. 028 
废 钢 25 0. 05 0. 05 0. 13 0. 005 0. 005 
75% 硅 铁 1. 13 一 0. 84 一 四 一 
65% 锰 铁 0. 88 一 一 0. 57 全 二 
合 计 2. 86 2. 14 1.21 0. 052 0. 047 
炉 内 熔化 增 减 +0.29 -0.43 -0.30 0 +0. 038 
熔化 后 铁 液 3. 15 1.71 0.91 0. 052 0. 085 
注 : 1. 采用 三 排 小 风口 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 SVh， 炉 内 碳 增 加 10% 、 硅 
烧 损 20% 、 锰 烧 损 25% 、 磷 不 变 、 硫 增加 80% 。 
2. 炉 前 观察 三 角 试 片 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液化 学 成 分 ， 要 求 白 口 宽度 为 3 ~5mm。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 24，Sil. 68 ，Mn0. 87 ，P0. 064 ，S0. 079 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 228 ~236MPa。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


5. 本 配料 还 适 


体 等 铸件 。 








用 于 阔 





类 中 的 大 、 中 型 阀 体 、 了 阀 盖 、 蝶 门 、 蝶 板 及 大 、 中 型 减速 器 箱 
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配料 实例 224 表 1.1-224 HT225 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 中 箱 体 (减速 器 类 750 齿轮 箱 零 件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 672mm x 855mm x 300mm , 主要 壁 厚 为 14mm, 铸 件 为 框 形 结 
铸件 特点 | 构 , 毛 重 为 240kg ,两 端面 和 上 下 结合 面 及 轴承 孔 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 须 
经 人 工时 效 处 理 
合金 控制 
C3. 30 ~3. 50 ,Sil.70 ~1. 90,Mn0.75 ~0.90,P<0.15,S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
I 炉 料 成 分 (%) 
咏 料 名 称 C Si Mn S 
邯郸 生铁 4.33 1. 45 1.09 0. 082 0.031 
普通 回炉 铁 3. 50 2. 10 0.73 0. 080 0. 090 
瞩 钢 0. 40 0.30 0.50 0. 030 0. 020 
75% 硅 铁 和 75 一 > 
65% 锰 铁 = 一 65 Es 一 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S 
邯郸 生铁 42.5 1. 84 0. 62 0. 46 0. 035 0.013 
普通 回炉 铁 38 1. 33 0. 80 0.28 0. 030 0. 034 
废 钢 19.5 0. 08 0. 06 0. 10 0. 006 0. 004 
75% 硅 铁 0. 85 一 0. 64 二 Rs 一 
65% 锰 铁 0.35 一 EE 0. 23 三 至 
3 3. 25 2. 12 1. 07 0. 071 0.051 
炉 内 熔化 增 减 +0. 13 -0.36 —0.24 0 +0.041 
原 铁 液 3. 38 1. 76 0. 83 0.071 0. 092 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 09 = = 2 
孕育 后 铁 液 3. 38 1. 85 0. 83 0.071 0. 092 
注 : 1. 采用 三 排 小 风口 热风 水 冷 冲 天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 4Vh， 炉 内 碳 增 加 4% 、 硅 烧 损 
17% 、 镭 烧 损 22% 、 磷 不 变 、 硫 增加 80% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 观察 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 节 成 分 ， 加 入 量 为 


















































0.15% ~0.25% (质量 分 数 ) ， 碳 当量 在 3.9% ~4.1% 的 范围 内 ， 白 口 宽 度 通 常 
为 2 ~3mm。 

3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ): C3.29， Sil. 87，Mn0. 79，P0. 075 ，S0. 087; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 245MPa， 硬 度 207HBW。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

5. 本 配料 还 适用 于 减速 器 中 的 上 箱 体 、 下 箱 体 、 工 作 活塞 、 配 油 器 座 等 铸件 。 
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配料 实例 225 表 1.1-225 HT225 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 机 这 (风机 类 148 一 80 罗 茨 风机 零件 ) 
铸件 特点 铸件 轮廓 人 十 为 1010mm x920mm x 675mm ,铸件 为 近似 本 页 简 形 结构 ,毛重 为 
730kg, 壁 厚 为 22 ~33mm ,五 面 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 进行 时 效 处 理 
C3.1~3.5,Sil.7~2.0,Mn0.8 ~1.0,P<0.15,S<0.12 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
俄罗斯 生铁 4. 15 2.28 0. 46 0. 087 0. 048 
回炉 铁 3.30 2. 00 0. 85 0. 079 0. 096 
废钢 0. 50 0. 20 0.50 0. 023 0.010 
密 山 硅 铁 Ee 75 一 a 
西林 锰 铁 字 G3 75 5 = 
六 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
俄罗斯 生铁 40 1. 66 0.91 0. 18 0. 035 0. 019 
回炉 铁 40 1. 32 0. 80 0.34 0. 032 0. 038 
废钢 20 0. 10 0. 04 0. 10 0. 005 0. 002 
密 山 硅 铁 0.47 一 0. 35 一 一 一 
西林 镭 铁 了 0.77 二 Es 0.58 = 一 
合 计 3. 08 2. 10 1.20 0. 072 0. 059 
炉 内 熔化 增 减 +0. 15 -0.30 -0.30 0 +0.059 
熔化 后 铁 液 3. 23 1. 80 0. 90 0. 072 0. 118 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 曲线 炉膛 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 增加 
5% 、 硅 烧 损 25% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.25 ，Sil. 87 ，Mn0. 93 ，P0. 080 ，S0. 108 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 228MPa。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 罗 茨 风机 中 的 叶轮 、 左 〈 右 ) 墙 板 、 齿 轮 箱 、 底 座 、 联 结 器 、 轴 
承 体 、 轴 套 等 铸件 。 





























QD 西林 为 黑龙 江 省 伊 春 地 区 西林 钢铁 三 。 
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配料 实例 226 表 1.1-226 HT225 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | ”机体 (制冷 机 类 S8 一 12. 5A 单机 双 级 氨 制 冷 压 缩 机 零件 ) 

















铸件 轮廓 尺寸 为 620mm x 950mm x 880mm ,主要 壁 厚 为 15mm ,铸件 为 壳 形 结 
构 , 毛 重 为 685kg, 内 有 8 个 $125mm 扇形 和 和 孔 及 回 油 筷 、 高 低压 吸 、 排 气 腔 、 曲 轴 
箱 等 , 饶 孔 、 脚 板 、 侧 盖 、 轴 和 孔 等 处 均 需 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 和 铸件 要 求 时 效 处 

































































































































































敌 作 特点 | 理 。 加 工 后 用 水 压 试验 强度 ,气压 试验 密封 性 , 试 压 持续 时 间 大 于 Smin, 试 压 时 
不 允许 有 渗 漏 。 试 验 压力 : 排 气 腔 部 位 水 压 为 3MPa 气压 为 2MPa, 吸 气 腔 和 曲轴 
箱 部 位 水 压 为 16MPa、 气 压 为 1MPa 
5 C3.2 ~3.4,Sil.8 ~2.1,Mn0.8 ~1.0,P<0.15,S=<0. 12 
配料 
配料 | 批 重 化 学 成 分 (%) 
炉料 名 称 | 比例 C Si Mn P S 
(%) /kg | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含 量 | 配 入 
新 生铁 35 |210 |4.20| 1.47 |1.50| 0.53 |0.90| 0.32 |0.05 |0.018 0. 010| 0. 004 
旧 生 铁 45 |270 |3.60| 1.62 |1.70| 0.77 |0.80| 0.36 10. 05 10. 023 0. 090| 0. 04 
废钢 20 | 120 |0.20| 0.04 10.141 0.03 |0.40| 0.08 
硅 铁 1.2 17.2 | 一 = 735 0.90 
锰 铁 0. 65 | 3. 9 65 0.42 
炉料 含有 成 分 (% ) 3. 13 2. 33 1.18 0.041 0.045 
估计 元 素 烧 损 (% ) +5 一 15 -20 0 +50 
计算 铁 液 成 分 (% ) 3.3 2.0 0.9 0.041 0. 068 
注 ; 1 采用 三 排 风 口 曲线 炉膛 炉 胆 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 4Vh， 炉 内 碳 增加 5% 、 





硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 50% 。 
. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75%% 硅 铁 调 软 铁 液 。 
. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.40，Sil. 87 ，Mn0. 87 ，P0. 038 ，S0. 083 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 212 ~243MPa， 挠 度 为 3mm。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 制冷 机 中 的 其 他 铸件 ， 如 12. 5 系列 制冷 机 中 的 机 体 、 和 气缸 盖 、 吸 
排 气 管 、 飞 轮 、 阀 盖 、 泵 体 、 滤 油 器 体 ， 离 心 制冷 机 机 中 的 机 体 、 蜗 过、 齿轮 箱 
电动 机 、 轴 承 座 、 流 道 、 进 风 座 等 铸件 。 
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配料 实例 227 表 1.1-227 HT225 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | “主轴 箱 ( 车 床 类 C620B 车 床 零件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 为 672mm x 520mm x 328mm, 针 件 为 箱 体 结构 ,毛重 为 225ks,3 

铸件 特点 | 要 壁 厚 为 10mm, 最 大 壁 厚 为 44mm ,要求 轴 孔 及 各 加 工 面 不 得 有 政 松 。 采 用 干 型 

铸造 。 铸 件 要 求 两 次 时 效 处 理 ( 粗 加 工 前 .后 各 一 次 ) 
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合金 控制 . 
C3.05 ~3.25 ,Sil.9 ~2.1,Mn0.7 ~0.9,P<0.15,S=<0. 12 
成 分 (% ) 
配 料 
仿 料 名 称 炉 料 成 分 (%) 
C Si Mn FP S 
四 川江 津 14 生铁 4.00 1.30 0.30 0. 130 0. 040 
四 川江 津 16 生铁 4.00 1.70 0. 90 0. 150 0. 060 
低 碳 回炉 铁 3.20 2. 00 0.70 0. 130 0. 110 
高 碳 回炉 铁 3.30 2.30 0.70 0. 150 0. 120 
废钢 0.30 0. 20 0. 40 0. 070 0. 070 
75% 硅 铁 一 75 一 一 二 
75% 镭 铁 一 一 75 = = 
a 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (% ) C Si Mn P S 
四 川江 津 14 生铁 20 0. 80 0. 26 0.06 0. 026 0. 008 
四 川江 津 16 生铁 23 0. 92 0.39 0.21 0. 035 0.014 
低 碳 回炉 铁 20 0. 64 0. 40 0. 14 0. 026 0. 022 
高 碳 回炉 铁 19 0. 63 0. 44 0. 13 0. 028 0. 023 
废钢 18 0. 05 0.04 0.07 0. 012 0.012 
75% 硅 铁 0.91 一 0.68 二 一 > 一 
75% 镭 铁 0. 57 一 一 0. 43 一 a 
合 计 3. 04 2.21 1. 04 0. 127 0. 079 
炉 内 熔化 增 减 +0.21 —0.33 -0.31 0 +0. 040 
(熔化 后 铁 液 ) 3. 25 1. 88 0.73 0. 127 0. 119 
注 : 1. 采用 三 排 风 口 直 简 型 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 4Vh， 炉 内 碳 增加 7% 、 硅 烧 损 15% 、 








锰 烧 损 30% 、 磷 不 变 、 硫 增加 50% 。 

2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 白 口 宽度 在 2 ~3mm 时 ， 用 75%% 硅 铁 控 
制 铁 液 软 硬 程度 ， 加 入 量 为 0.1% (质量 分 数 ) 左右 ; 当 白 口 宽度 小 于 1. 5mm 
时 ， 在 铁 液 包 内 加 入 0. 01% (质量 分 数 ) 的 镜 ， 以 防止 主轴 孔 等 壁 较 厚 处 产生 下 
松 。 

3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ): C3.27，Sil. 95 ，Mn0. 75 ，P0. 125 ，S0. 115 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 235MPa， 抗 弯 强 度 为 467MPa。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 228 表 1.1-228 HT225 的 灰 铸 铁 配 料 


铸件 名 称 | “工作 台 ( 人 刨床 类 B665 牛头 刨 零件 ) 

















铸件 轮廓 尺寸 为 520mm x451mm x415mm ,铸件 为 箱 体 结构 ,毛重 为 210kg , 主 
铸件 特点 | 要 壁 厚 为 13mm, 最 大 壁 厚 为 58mm ,四 面 加 工 。 采 用 手工 四 箱 干 型 铸造 。 铸 件 要 
求人 工时 效 处 理 

















































































































合金 控制 ， 
C3.1-3.3,Sil.8 ~2.2,Mn0.8 ~1.0,P<0.15,S<0. 12 
成 分 (% ) 
配 料 
每 量 每 批 料 中 各 炉料 量 /kg 
/kg 新 生铁 | 回炉 铁 | ”废钢 硅 铁 锰 铁 。 石灰 石 | 焦炭 
300 120 | 105 75 2.4 2.25 12 | 37 
化 学 成 分 (% ) 
材料 要 求 | 比例 贰 一 C Si Mn Pp S 处 理 意见 
(%) |/kg 
含量 配 和 含量 配 和 | 含量 | 配 和 人 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 
炉料 要 求 2.8| 一 |22 1.0 <0.15| 一 |<0.08| 试 棒 检 测 结 





上 


八 钢 新 生铁 | 40 |120 |4. 1 1. 642.4 .9610.35 10.1410.1310.052 0. 030|0. 012 | 果 : 抗 拉 强 度 
为 235MPa , 抗 
FE 























































































































回炉 铁 35 |10513.21. 12|1.6 0. 56| 0.8 |0.28 b. 045|0. 016 0. 080|0. 028 
弯 强度 为 
废钢 25 | 75 |0.410.110.3p.08 0.5 |0.13 0.055|0.014 |0. 02 |0. 005 41oMpa, 硬 度 
小 计 100 |300| 2.86 1.6 0. 55 0. 082 0.045 ”| 为 236HBW 
成 分 差 数 一 0.6 0. 45 a 
加 75% 奎 铁 二 0.8 三 一 = 
加 60% 锰 铁 一 一 0.75 ee Pe 
化 验 结果 3. 24 1. 97 0.82 0. 053 0. 085 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 硅 烧 损 12% 、 锰 烧 损 
18% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检 验 白 口 大 小 ， 控 制 白 口 宽度 为 2 ~3mm， 用 75% 硅 铁 孕育 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 牛头 刨床 中 的 大 齿轮 、 溜 板 、 带 轮 等 铸件 ， 但 对 金 相 组 织 有 要 求 ， 























珠光 体 应 >95% (体积 分 数 ) 。 
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配料 实例 229 表 1.1-229 HT225 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | 床 身 (磨床 类 M6025C 万 能 工具 磨床 零件 ) 
涛 件 轮廓 尺寸 为 800mm x 710mm x 410mm, 铸件 为 箱 体 结构 , 主要 壁 厚 为 
铸件 特点 | 15mm, 导 辆 厚度 为 50mm ,毛重 为 50kg。 采 用 干 型 铸造 , 蔚 砂 溃散 性 要 好 , 钛 铁 
” “人 | 材质 不 能 过 硬 , 防 止 开 箱 过 早 激 冷 而 炸 裂 ,硬度 控制 在 180 ~ 190HBW 为 好 。 迁 
件 要 求 时 效 处 理 
合金 控制 
C3.0 ~3.3,Sil.5~1.8,Mn0.8~1.10,P<0.25,S=<0.12 
成 分 (% ) 
配料 
炉 料 成 分 (%) 配料 配 和 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 比例 
C Si Mn P > (%) C Si Mn P S 





鄂 钢 2Z18 生 钢 | 4. 12 | 1. 82 | 0. 56 |0. 17010.040| 42 | 1.73 | 0.76 |0.24 |0.071| 0.017 



















































































可 炉 铁 3.26 | 1.56 | 0.88 |0.080|0.080| 30 |0.97 | 0.47 |0.26 |0.024| 0.024 
废钢 0.24 | 0.24 | 0.40 |0.03010.030| 28 |0.07 |0.07 |0.11 10.008| 0.008 
75% 硅 铁 一 | 75 一 | 一 | 三 |1082| 二 |1062| 一 | 一 一 

60% 锰 铁 一 | 一 | 60 一 | 一 |11 1 一 | |0.6| = 三 

总 计 进 炉 成 分 ,>| 2.77 | 1.92 |1.27 |0.103| 0.049 
炉 内 元 素 增 减 :C+15% ,Si-20% ,Mn -25% ,P 不 变 ， 

坊 内 元 素 增 减 el 0 Mb = Pe 0 03003 0 | 0 089 

0 全 2 ee 
预计 和 铸件 达到 成 分 _>|3.19 | 1.54 |0.95 |0.103| 0.088 





采用 熔炼 炉 类 型 多 排 小 风口 热风 炉 胆 冲天 炉 ， 开 渣 操作， 熔化 率 为 3WVh， 炉 内 
碳 增加 15% 、 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 235% 、 硫 增加 80% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 
. 检测 结果 : 
本 配料 实际 达到 成 分 (%): C3. 22 ，Sil. 78 ，Mn0. 91，P0. 110，S0. 095 。 
实际 达到 性 能 : 硬度 为 217HBW， 抗 拉 强 度 为 245 ~ 246. 6MPa， 抗 弯 强 度 为 450. 8 
~480. 2MPa, 
实际 达到 金 相 组 织 : 石墨 类 型 : A 型 ， 部 分 呈 中 片 菊 化 状 分 布 ， 石 墨 长 度 为 0. 08 
~0. 12mm， 石 墨 数 量 为 8% ~12% (体积 分 数 ) 。 
基体 : 珠光 体 为 95% ~ 97% (体积 分 数 )， 铁 素 体 为 3% ~ 
5% (体积 分 数 ) ， 磷 共 唱 : 少量 。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 万 能 工具 磨床 中 的 溜 板 、 立 柱 等 铸件 以 及 其 他 磨床 的 ， 如 M6420B 
深 刀 磨床 的 床 身 、 立 柱 、 工 作 台 等 铸件 。 


注 : 1. 
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配料 实例 230 表 1.1-230 HT225 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | ” 床 身 (磨床 类 M1420 x750 万 能 外 圆 磨床 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 2250mm x 990mm x 745mm, 铸件 为 箱 体 结构 , 主要 壁 厚 
铸件 特点 15mm ,毛重 为 1200kg。 采 用 干 型 铸造 ,导轨 安放 外 冷 铁 。 和 铸件 要 求 时 效 处 理 。 
”| 床 身 是 整 台 机 床 的 主要 基础 件 , 它 应 具有 一 定 的 强度 ,以 及 良好 的 刚度 和 减 振 
性 ,油箱 部 位 不 得 渗 漏 。 导 轨 面 要 求 耐 麻 , 且 具有 高 的 精度 和 良好 的 表面 质量 
合金 E 
合金 控制 C3.1 ~3.4,Si1.3~1.6,Mn0.7~1.0,P<0.15,S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
原材料 化 学 成 分 (% 六 计算 成 分 (% 层 焦 石灰 
原材料 原材料 化 学 成 分 (% ) 配料 县 铁 量 配 入 计算 成 分 (% ) 2 
名 称 . 比例 VE | 量 | 石 量 
小 C Si | Mn 了 S (% 8 C Si | Mn P S Mg) 3 
万 福生 铁 |3. 88 |2. 0011. 16 0. 170b. 023| 30 | 90 |1.16|0.6010.35 0.0500.001 
可 炉 铁 “|3. 60 |1. 60 |0.70 0. 1500. 110| 50 | 150 |11. 8010. 80|0.35 0. 075b. 055 
废钢 0. 20 | 微量 | 微量 | 微量 | 微量 | 20 60 |0.04| 一 | 一 | 一 | 一 
硅 铁 75.0 0.5 | 1.5 0. 38 
锰 铁 60.0 1 3 0. 60 24| 10 
合 计 一 3. 00 |1. 78 |1. 30 0. 1250. 062 
化 验 成 分 3. 1411. 50 11. 03 0. 1200. 130 
ee 
J es +4.7 -16| -21| 0 |+110 
率 (%) 
力学 性 能 和 金 相 组 织 检验 
抗 拉 强度 /MPa 236 ~245 硬度 HBW 202 ~220 
抗 弯 强度 /MPa 462 ~478 金 相 组 织 “珠光 体 +A 型 石墨 + 磷 共 晶 少 量 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2WVh， 炉 内 碳 增加 4.7% 
硅 烧 损 16% 、 锰 烧 损 21% 、 硫 增加 110% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 用 75% 硅 铁 孕育 处 理 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 M1420 磨床 热 板 、 滑 板 、 上 工作 台 、 下 工作 台 、 下 人 台面、 砂轮 架 





体 壳 ，MY8240 磨床 床 身 、 上 


床 滑 较 等 铸件 。 


QD 元 素 增 损 率 项 中 








PAS 
口 、 


工作 








-” 为 烧 损 ， 标 “+” 


下 工作 和 台 、 垫 板 : 

















滑板 、 砂 轮 
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架 ，M1080 磨 
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配料 实例 231 表 1.1-231 HT225 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 | 上 拖 板 〈 玺 床 类 卧 式 铀 床 零件 ) 
铸件 特点 铸件 轮廓 尺寸 为 910mm x 770mm x 126mm， 主 要 壁 厚 为 3lmm， 最 大 壁 厚 为 
” “、” |75mm, 和 铸件 为 带 有 导轨 的 板 状 结构 ， 毛 重 为 385kg。 采 用 干 型 铸造 
合金 控制 
C3.15 ~3.35, Sil.40~1.60, Mn0.70 ~0.90, P<0.20, S<0.10 
成 分 (%) 
配 料 
、 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4.30 1.27 0. 82 0.060 0.018 
回炉 铁 3. 30 1.35 0.75 0. 150 0. 050 
芯 骨 铁 3.50 1.50 0.60 0. 150 0. 050 
废钢 0.30 0.25 0. 40 0. 050 0. 020 
钢 届 饼 0.30 0. 25 0. 40 0. 050 0. 020 
75% 硅 铁 2 75 和 = 
65% 锰 铁 一 65 0. 600 = 
多 配 和 人 计算 成 分 (% 
仿 料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 30 1.29 0.38 0. 25 0. 018 0. 005 
回炉 铁 24 0.79 0.32 0. 18 0. 036 0.012 
芯 骨 铁 10 0.35 0. 15 0. 06 0. 015 0. 005 
废钢 26 0.08 0. 07 0. 10 0. 013 0. 005 
钢 届 饼 10 0.03 0.03 0. 04 0. 005 0. 002 
75% 硅 铁 1.2 一 0.90 = ee 三 
65% 锰 铁 1.0 一 一 0. 65 0. 006 es 
合计 2. 54 1. 85 1.28 0. 093 0.029 
炉 内 熔化 增 剖 +0. 83 —0.41 —0.41 0 +0. 020 
原 铁 液 3. 37 1. 44 0. 87 0. 093 0. 049 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.08 = 二 一 
孕育 后 铁 液 3.37 1.52 0. 87 0. 093 0. 049 
注 : 1. 采用 两 排 中 间距 (500 ~ 590mm) 冷风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 SVwh， 炉 内 碳 增 加 
33% 、 硅 烧 损 22% 、 镭 烧 损 32% 、 磷 不 变 、 硫 增加 70% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 控制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 或 75% 硅 铁 与 24% 
硅 钙 各 50% (质量 分 数 ) 混合 进行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0.15% ~0.35% (质量 分 
数 ) 。 综 合 吸收 率 为 75% 。 
3. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 225.4MPa， 抗 弯 强 度 为 490MPa， 挠 度 为 4.5Smm， 硬 度 为 
182HBW (硬度 值 是 铸件 上 检验 值 。 抗 拉 试 棒 尺 寸 为 $850mm， 和 车 成 尺寸 为 如 5mm) 。 
4. 成 分 含量 和 配料 比例 皆 9 指 厌 量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 匀 床 类 铸铁 件 中 ， 壁 厚 不 均匀 ， 最 大 断面 超过 40mm， 最 小 断面 在 
20mm 以 下 的 铸铁 件 ， 如 TM6112 重 切 前 支 支架 ; T68 主轴 箱 、 拖 板 、 后 支柱 、 后 支 
柱 滑 座 等 铸件 。 此 外 ， 本 配料 也 适 合 于 大 中 型 仿 型 人 XB44200 上 、 左 、 右 、 下 支 
柱 ， 左 、 右 工作 台 ; XB44112 床 身 、 拖 板 、 横 梁 、 台 座 、 上 下 支柱 ; XB4480 上 、 
度 工作 台 ; XB4450 主轴 箱 等 铸件 。 
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配料 实例 232 表 1.1-232 HT225 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 后 立柱 滑 座 ( 键 床 类 T68 卧 式 镑 床 零件 ) 
铸件 特点 狼 件 轮廓 八 才 为 976mm x 人 x 165mm, 铸件 毛重 为 280kg, 主要 壁 厚 为 
12mm。 采 用 干 型 干 蕊 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
合金 控制 C2.9~3.3,Sil.5~1.7,Mn0.6~0.9,S<0.12,P<0.15 
成 分 (% ) l 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
$B 钢 生铁 4.15 2.00 1.35 0. 072 0.01 
回炉 铁 3.30 1.75 0. 80 全 0. 09 
废钢 0. 20 0.30 0. 40 0. 02 
75% 硅 铁 75 一 一 一 
60% 锰 铁 二 = 60 = 
pn 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
了 钢 生 铁 35 1. 45 0.70 0. 47 0. 025 0. 0035 
回炉 铁 40 1. 32 0.70 0.32 一 0. 036 
废钢 25 0. 05 0.08 0. 10 一 0. 005 
75% 硅 铁 0.3 一 0.23 一 一 一 
60% 锰 铁 0.3 = 二 0. 18 = 一 
合 计 2. 82 1.71 1.07 = 0. 045 
炉 内 熔化 增 减 +0. 46 -0.26 -0.25 ES +0.055 
原 铁 液 3. 28 1. 45 0. 82 = 0.1 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 16 至 : 一 ee 
孕育 后 铁 液 3. 28 1.61 0. 82 0.1 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中央 与 大 间距 侧 吹 冷 送 风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 16% 、 硅 烧 损 
15% 、 锰 烧 损 23% 、 硫 增加 22% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 用 75% 硅 铁 孕育 处 理 ， 孕 育 后 三 口 宽度 为 


(LUD 


mn 


. 检测 结果 


























3. 5mm。 炉 外 孕育 处 
85% 。 


化 学 成 分 (% ) : 








理 时 


| ，75% 硅 铁 的 加 量 为 0.25% 


C3.28, Sil.61, Mn0.82, S0.1; 


力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 225MPa， 硬 度 为 175HBW。 
各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 





























(质量 分 数 ) ， 吸 收 率 为 


. 本 配料 还 适用 于 T68 卧 式 键 床 中 的 后 立柱 、 变 速 箱 等 铸件 。 
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配料 实例 233 表 1.1-233 HT225 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | ” 箱 体 ( 冲压 设备 类 Q11A 一 6 x2500 剪 板 机 零件 ) 











铸件 轮廓 尺寸 为 960mm x 440mm x 660mm ,铸件 为 箱 体 结构 ,毛重 为 445kg, 主 




























































































法 件 寺 点 se hs 各 
短 件 特点 | 要 为 壁 厚 20mm ,四面 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 铸件 要 求 时 效 处 理 
合金 控制 C3.2 ~3.4,Si1.7 ~2.1,Mn0.6 ~0.9,P=<0. 12 ,S$ 达 0. 15 
成 分 (9 ) .2~3.4,Si1.7 ~2.1,Mn0.6 ~0.9,P=<0.12,S=<0. 
配料 
ji 才 | 指 如 料 旦 4 | 层 焦 量 | 石灰石 | 底 焦 量 
/kg 722 HT 回炉 废钢 75% 60% Zkg 量 /kg /kg 
生铁 | 铁 硅 铁 | 鳃 铁 
350 50 32 18 0.45 0.45 32 10 300 
炉料 化 学 成 分 (9 ) 配 成 料 的 化 学 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn 下 S C Si Mn 及 S 





Z22 生铁 | 3.93 | 2.21 | 0.44 |0.132 | 0.011 
HT 回炉 铁 | 3.40 | 2.00 | 0.80 | 0.13 |0.130 

































































废钢 0. 70 0. 50 0. 50 一 一 3. 40 1. 90 0. 80 | 0.200 | 0.150 
| a 
和 人 | | | 
物理 化 学 实验 报告 
铸铁 牌号 A 拉扯 强度 | 硬度 HBW 
C Si Mn P S /MPa 
HT225 Ee 1. 85 0.75 0. 143 0. 135 248 207 
注 ; 1 采用 熔炼 炉 类 型 ， 卡 硬 短 间距 离 倒置 浴 风 圳 天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 8% 、 锰 烧 损 12% 、 











碳 增 加 5% 、 硫 增加 90% 、 磷 不 变 。 
2， 炉 前 用 三 角 试 片 白 口 深度 来 控制 铁 液 成 分 ， 对 于 薄 壁 钛 件 ， 用 75% 硅 铁 调整 铁 液 。 
3. 各 成 分 含量 皆 指 质量 分 数 。 
4 本 配料 适用 于 冲压 机 床 中 的 铸铁 工作 台 、 左 右 立柱 、 机 座 等 铸件 。 

配料 实例 234 表 1.1-234 HT225 的 灰 铸铁 配料 


铸件 名 称 底座 (铸造 设备 类 2ZZ8640A 型 全 自动 二 工 位 热 芯 盒 射 芯 机 零件 ) 





























铸件 轮廓 尺寸 为 4120mm x 1400mm x270mm ,铸件 为 多 肋 板 的 箱 形 结构 ,净重 
铸件 特点 | 为 2660kg, 主 要 壁 厚 为 25mm, 上 下 平面 需要 加 工 。 采 用 干 型 或 湿 型 烘 型 铸造 。 
铸件 要 求人 工时 效 处 理 









































合金 控制 
成 分 (% ) 





C3.0 ~3.5,Sil.6 ~2.2,Mn0.5 ~0.8,P<0.15,S<0.12 
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( 续 ) 
配 料 
、 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
俄罗斯 生铁 3.70 .72 0. 23 0. 100 0. 024 
回炉 铁 3. 40 1. 80 0. 80 0. 120 0. 062 
废钢 0. 19 0. 24 0.52 0. 025 0. 026 
65% 锰 铁 一 一 65 一 一 
75% 硅 铁 一 75 a 一 
炉料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
国 小 
(%) C Si Mn P S 
俄罗斯 生铁 40 1. 48 1.09 0. 09 0. 040 0.010 
回炉 铁 35 1.19 0. 63 0.28 0. 042 0. 022 
废钢 25 0. 05 0. 06 0. 13 0. 006 0. 007 
65% 锰 铁 0.5 一 二 0. 33 一 一 
J 怕 前世 这 
75% 侍 忽 炉 前 孕育 加 人 a 
0.3 
合 了 入: 2. 72 1.78 0. 83 0. 088 0. 039 
炉 内 熔化 增 减 +0.68 -0.27 -0. 17 0 +0. 024 
原 铁 液 3. 40 1.51 0. 66 0. 088 0. 063 
炉 外 孕育 吸收 -一 +0. 19 = 三 一 
孕育 后 铁 液 3. 40 1.70 0. 66 0. 088 0. 063 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 四 排 小 风口 主 辅 倒置 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 25% 、 
硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 64% 、 磷 不 变 。 

















2. 炉 前 采用 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0. 3% (质量 分 数 ) ， 吸 收 率 为 85% 。 


3. 检测 结果 : 





力学 性 能 : 抗 拉 强 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 第 ] 
5. 本 配料 还 适用 于 铸 





度 为 230MPa， 挠 度 为 3.25mm。 


指 质量 分 数 。 


造 设 备 中 的 各 种 铸件 ， 如 Z145B 顶 箱 震 压 式 造型 机 的 机 身 、 








2ZZ8625 世 盒 射 世 书 











[的 底座 、Z8612 芯 盒 射 芯 机 的 横梁 、Z1410A 转台 两 工 位 气动 
微 震 压 实 造型 机 的 压 头 、S114 混和 砂 机 的 滚轮 体 等 。 当 浇注 厚 壁 铸件 时 ， 硅 含量 范 
围 为 1.2% ~2.0% ， 鳃 含量 应 为 0.7% ~1.0% 。 当 浇注 形状 复杂 壁 厚 相差 悬殊 的 
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铸件 ， 如 Z2410 造型 机 底座 和 22316 造型 机 底座 时 需 加 入 0.5% ~1% (质量 分 























数 ) 的 电解 铀 ， 改 善 铸件 的 断面 敏感 性 。 
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配料 实例 235 表 1.1-235 HT225 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 真空 室 ( 陶瓷 机 械 类 $260 真空 炼 泥 机 零件 ) 




















铸件 特点 | 较 大 ,毛重 为 560kg， 








铸件 轮廓 尺寸 为 780mm x532mm x970mm ， 











等 件 为 箱 体 
































主要 壁 厚 为 18mm。 六 个 面 均 有 加 了 


结构 ,较为 复杂 ,尺寸 
[ 面 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 


































































































件 要 求 时 效 处 理 。 铸 件 不 得 有 渗 漏 
合金 控制 C3.1~3.3,Sil.6~1.8,Mn0.8~1,P<0.3,S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
邢台 Z22 生铁 4. 00 2. 10 1.00 0. 060 
回炉 铁 3.30 1.60 0.70 = 一 
废钢 0.30 0. 30 0. 30 EE 
硅 铁 一 75 二 二 至 
锰 铁 一 一 65 一 
炉料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
$b 台 Z22 生铁 36 1. 44 0.76 0. 36 三 三 
回炉 铁 40 1. 32 0. 64 0. 28 一 本 
废钢 24 0. 07 0. 07 0. 07 一 人 
硅 铁 1227 一 0. 95 二- 一 二 
锰 铁 0.8 一 一 0. 52 一 
合 计 2. 83 2. 42 1.23 二 过 
炉 内 熔化 增 减 +0.34 -0.73 -0.43 一 
熔化 后 铁 液 3. 17 1.69 0. 80 次 


注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中 央 送 风 热 风 炉 胆 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 硅 烧 损 30% 、 
锰 烧 损 35% 、 





碳 增 加 12% 。 





2. 炉 前 通过 观察 铁 液 火花 和 
度 控 制 为 4 ~7mm， 调 整 时 在 炉 前 铁 液 








3. 检测 结果 : 


化 学 成 分 (% ) : 





























C3.27, Sil.78, Mnl.73, S0.062; 


力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 239MPa， 抗 弯 强 度 为 409MPa。 


an 上 


. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 箔 指 质 
. 本 配料 还 适用 于 





量 分 数 。 
陶瓷 机 械 中 的 各 种 齿轮 箱 、 机 身 等 铸件 。 





三 角 试 片 的 方法 及 时 对 铁 液 进行 调整 ， 
包 中 加 入 硅 铁 或 锰 铁 或 无 锈 钢 片 。 




















试 片 
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配料 实例 236 表 1.1-236 HT225 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | 龙 肋 (纺织 机 械 类 粗 纱 机 零件 


做 件 特点 铸件 轮廓 尺寸 为 2292mm x 270mm x 52mm 铸件 为 槽 形 薄 壁 结构 , 毛重 为 
” “| 101kg, 主 要 辟 厚 为 10mm, 六 面 全 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 。 和 铸件 要 求 进行 时 效 处 理 
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合金 控制 
C3.1~3.4,Sil.8 ~2.2,Mn0.7~1.0,S<0. 12,P0.1~0.2,CE3.8 ~4.2 
成 分 (% ) 
配 料 
We 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn S P 
宣化 生铁 3. 69 1. 40 0. 80 0.031 0. 125 
本 溪 生 铁 4. 18 1.57 0. 85 0. 04 0. 071 
普通 废 机 铁 3.31 2.08 0.77 0. 057 0. 105 
废钢 0.30 0. 40 0. 60 0. 060 0. 060 
75% 硅 铁 人 75 一 一 一 
60% 锰 铁 二 = 60 3 3 
Se 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (9% ) C Si Mn S P 
宣化 生铁 24 0. 92 0.35 0.20 0. 008 0. 031 
本 溪 生 铁 22.5 0.91 0.34 0. 18 0. 009 0. 015 
普通 废 机 铁 35 1. 15 0.72 0. 26 0. 020 0. 036 
废钢 17.5 0. 06 0.07 0.10 0.010 0.010 
75% 硅 铁 1 一 0.75 = = = 
60% 铺 铁 0.5 = = 0. 30 = 
合 计 3. 03 2.23 1. 04 0. 047 0. 092 
炉 内 熔化 增 减 +0.091 —0.33 -0.21 +0. 023 0 
熔化 后 铁 液 3. 12 1.9 0. 83 0. 070 0. 092 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 ， 两 排 大 间距 内 水 冷 冷风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增加 3% 、 硅 烧 损 15% 、 
锰 烧 损 20% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检查 三 角 白 口 大 小 ， 来 控制 铁 液 成 分 。 用 75% 硅 铁 或 60% 锰 铁 ， 
粒度 为 (2 ~5) mm， 在 铁 液 包 内 调整 铁 液 的 三 角 白 口 大 小 。 




















3. 检测 结果 : 

化 学 成 分 (% ) : C3. 29 ，Si2. 05 ，Mn0. 96 ，P0. 115 ，S0. 074; 

力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 226MPa， 抗 弯 强 度 为 443MPa， 硬 度 为 229HBW ; 

金 相 组 织 : A 型 石墨 ,长度 20km， 基 体 为 98% (体积 分 数 ) 珠光 体 ， 余 为 铁 素 
体 ， 共 唱 团 300 ~400 个 /cm?。 

. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 

5. 本 配料 还 适用 于 覃 简 机 中 的 模子 、 车 面 及 铜 管 牙 等 铸件 。 
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配料 实例 237 表 1.1-237 HT225 的 灰 铸 铁 配 料 











铸件 名 称 车 面 (纺织 机 械 类 并 条 机 零件 ) 




























































































































































































铸件 特点 铸件 轮廓 尺寸 为 1900mm x 810mm x 110mm ,铸件 为 板 形 结构 ,毛重 为 396kg， 
”| 主要 辟 厚 为 20mm, 六 面 全 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 。 和 铸件 要 求 进行 时 效 处 理 
合金 
合金 控制 C3.1~3.4,Sil.9~2.3,Mn0.8 ~1.0,P<0.12,S=<0.12 
成 分 (% ) 
配料 
金属 炉料 量 /kg 石灰 
> Z14 本 | 外 I 级 | 了 I 75% | 60 人 石 量 
涛 居 | 球 名 % % 星 
‘ke Ea sms sad nea 3s ois 
钢 生 铁 铁 块 | 回炉 | 回炉 | 回炉 硅 铁 | 锰 铁 /kg 
400 100 20 150 65 65 4 3 34 | 又 
化 学 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P 六 
Z14 本 钢 生 铁 本 15 | ee 0.61 0. 068 0.046 
机 铁 3. 30 2. 16 0. 88 0. 059 0. 092 
废钢 0. 16 0. 24 0. 39 0. 026 0. 020 
硅 铁 一 74.2 2 A 
锰 铁 三 二 60 三 一 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 硅 烧 损 15% 、 
烧 损 20% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 来 控制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 20，Si2. 10，Mn0. 875 ，P0. 095 ，S0. 1; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 229MPa， 硬 度 为 212HBW。 





4. 本 配料 还 适用 于 压 辊 、 锭 架 等 铸件 。 当 浇注 铸铁 齿轮 、 凸 轮 时 ， 还 对 金 相 组 织 
要 求 ， 其 珠光 体 量 为 95% ~98% (体积 分 数 ) 。 
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. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 238 表 1.1-238 HT225 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | ”应 体 (起 重 机 械 类 ZB75 柱 塞 泵 零件 ) 





































































































































































































































































































铸件 轮廓 尺寸 为 8215mm x309mm ,铸件 为 回转 体 结构 ,工作 压力 为 21MPa, 要 
铸件 特点 | 求 组 织 致密 ,无 铸造 缺陷 ,不 渗 漏 ,毛重 为 38. 8kg, 主要 壁 厚 为 12. 5mm, 内 腔 加 
工 , 采 用 于 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
合 念 控制 
合金 控制 C3.1~3.3,Sil.4~1.8,Mn0.8~1.1,P<0.15,S<0.10 
成 分 (% ) 
配 料 
金 属 炉 铁 量 /kg 
层 铁 量 底 焦 量 | 层 焦 量 | 石灰 石 量 
/kg 水 城 废钢 球墨 铸铁 ee /kg /kg /kg 
和 炉料 。 | 硅 忽 | 锰 铁 
300 120 70 110 9 350 45 15 ~20 
炉 前 控 制 
9 口 宽 度 (孕育 前 )/mm| 5~7 口 宽 度 ( 孕育 后 )/mm| 3~4 铁 液 温度 /%C 1380 
a 质量 化 学 成 分 (% ) 力 学 性 能 
金属 类 六 
/kg C Si Mn P S 抗 拉 强 度 /MPa | 硬度 HBW 
水 城 生 铁 | 120 | 3.94 | 1.31 | 0.91 | 0.093 | 0.045 
废钢 70 | 0.35 | 0.25 | 0.65 | 0.050 | 0.050 
球 铁 回炉 料 | 110 | 3.43 | 2.68 | 0.69 | 0.050 | 0.031 
锰 铁 2 一 一 85. 49 一 243 228.7 
配 入 成 分 2.92 | 1.57 1.34 | 0.067 | 0.041 
铁 液 成 分 3.30 | 1.47 | 0.81 | 0.061 | 0.067 
增 减 率 +13.0 | 一 -39.5 +63.4 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 冷风 冲天 炉 。 炉 内 碳 增 加 10% ~ 20% 、 硅 烧 损 3% 
~15% 、 锈 烧 炉 损 15% ~40% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 控制 铁 液 成 分 ， 用 粒度 为 5 ~8mm 的 75% 硅 名 
粒 3kg， 加 在 出 铁 槽 随 铁 液 冲 入 1000kg 铁 液 中 ， 进 行 炉 前 孕育 处 理 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 













































































































































































.228 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 239 表 1.1-239 HT225 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 卷 简 ( 起重机 类 30t 桥 式 双 梁 起 重 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $688mm x2220mm ,铸件 为 简 形 薄 壁 结构 ,毛重 为 1344kg, 主 
铸件 特点 | 要 壁 厚 为 42mm, 壁 厚 均 匀 ,外 表面 全 部 加 工 。 此 件 为 起 重 机 卷 扬 部 分 的 主要 零 
件 , 受 弯曲 和 挤 压力 ,要求 控制 铸造 缺陷 ,采用 干 型 铸造 。 和 铸件 要 求 时 效 处 理 
合金 控制 C3.1~3.3,Sil.7~1.9,Mn0.7 ~0.9,P <0.15,S<0.12 
成 分 (%) Pe eS Se VE Ne BL et :OSU, 
配 料 
批 重 /kg 
化 学 成 分 (%) 
金属 炉料 名 称 4 
配料 比 | 质量 遇 Ms P S 
(%) /kg 
Z26 中 卫生 铁 50 200 3. 77 2. 50 0.21 0. 180 0. 038 
回炉 铁 30 120 3. 30 2. 00 0.70 <0.150 | <0.120 
废钢 20 80 0. 40 0.30 0. 40 <0.030 | <0.030 
68% 硅 铁 0.31 J;2 一 68 
70% 锰 铁 0. 96 3.8 = = 70 = 3 
大 武 口 层 焦 二 30 80 一 1.1 
石灰 石 -一 10 
各 元 素 增 减 量 +5 ~8 一 15 —25 0 +100 
要 求 成 分 3.1~3.3 11.7~1.910.7~0.9 | <0.15 <0. 12 
计算 成 分 3. 20 1. 80 0. 80 0. 14 0. 12 
化 验 成 分 3. 20 1. 83 0. 87 0. 13 0. 10 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 25% 、 碳 增 
加 5% ~8% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 锰 铁 或 75% 硅 铁 调整 铁 液 


(LUD 


nn 小 





























软 硬 。 


. 检测 结果 


化 学 成 分 (% ) : 








C3.2, Sil. 83, Mn0.87, PO0.13, S0.10; 


底座 、 轴 承 盖 、 

















力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 236MPa。 硬 度 为 217HBW 。 

. 各 成 分 含量 和 配料 比 皆 指 质量 分 数 。 

. 本 配料 还 适用 于 起 重 机 械 中 采用 干 型 铸造 的 卷 简 载 、 滑 轮 、 轴 承 
制 动 瓦 及 毛重 为 3300kg 以 下 的 卷 简 等 ， 也 适用 于 减速 器 类 要 求 采 月 
种 系列 的 减速 器 机 座 、 机 盖 等 铸件 。 


月 干 型 铸造 的 各 
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配料 实例 240 表 1.1-240 HT225 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 隔 盘 (水 工 机 械 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $1350mm x 610mm , 铸件 为 盘 式 圆 简 形 结构 , 盘 简 之 间 灸 谍 
传 件 特点 12Crl3 不 锈 钢 叶 片 ,要求 叶片 与 隔 盘 体 熔 合 牢 固 ,叶片 间距 尺寸 控制 严格 。 一 对 
”| 两 半 片 隔 盘 必须 用 同一 包 铁 液 浇注 ,铸件 毛重 为 430kg , 主要 壁 厚 为 42mm。 铸 件 
清理 时 叶片 不 得 有 鼓 击 的 痕迹 ,铸件 需 经 退火 处 理 
合金 控制 
C3.0 ~3.3,Sil.6~2.0,Mn0.8 ~1.2,P<0.4,S<0.15 
成 分 (% ) 
配 料 
Sa 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
邯郸 生铁 3. 95 2.03 0. 89 0. 180 0. 033 
回炉 铁 3.20 1. 90 0. 90 0. 130 0. 080 
废钢 0. 20 0. 20 0. 50 0. 050 0. 050 
75% 硅 铁 一 75 = = 三 
60% 鳃 铁 一 一 60 一 
ee 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (% ) C Si Mn P S 
邯郸 生铁 32 1. 26 0. 65 0. 28 0. 057 0.010 
回炉 铁 48 1. 54 0.91 0. 43 0. 060 0. 040 
废钢 20 0. 04 0. 04 0. 10 0. 010 0. 010 
75% 硅 铁 0.4 一 0.30 一 一 一 
60% 鳃 铁 1 一 一 0. 60 一 一 
人 2. 84 1. 90 1.41 0. 127 0. 060 
炉 内 熔化 增 减 +0.14 -0. 19 -0.21 0 +0. 030 
熔化 后 铁 液 2. 98 1.71 1.20 0. 127 0. 090 
注 : 1. 采用 顺 置 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 10% 、 锰 烧 损 
15% 、 磷 不 变 、 硫 增加 50% 。 
2. 炉 前 ， 用 娄 0mm x220mm 圆柱 形 试 样 检验 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 14 ，Sil. 90 ，Mn0. 92 ，P0. 13 ，S0. 083; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 228MPa， 抗 弯 强 度 为 446MPa， 挠 度 为 4mm， 硬 度 为 
193HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 水 工 机 械 中 的 夹板 、 具 轮 箱 、 刹 车 载 、 手 柄 、 活 塞 、 带 轮 、 联 轴 

















器 、 油 泵 支架 、 轴 承 座 、 轴 和 承 盖 、 机 座 、 滑 轮 、 连 接盘 、 挡 轮 、 钢 绳 长 套 等 铸件 。 























































































































. 230 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 241 表 1.1-241 HT225 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 | 蜗 壳 (水 轮机 类 HL 一 110 一 WJ 一 50 型 水 轮机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1832. 5mm x 1620mm x 540mm ,铸件 为 渐 开 线 结构 ,主要 壁 厚 
铸件 特点 65 ~80mm。 铸 件 需 经 压力 为 1. 5MPa, 持 续 时 间 为 20min 的 水 压 试验 ,不 得 有 渗 
” “| 漏 现象 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 需 经 时 效 处 理 ,升温 速度 为 120 ~ 180C/h, 在 
650% 保温 4h ,然后 炉 内 冷却 , 冷 速 为 200%CAh 
合金 控制 C2.9 ~3.3,Sil.6~2.1,Mn0.6 ~0.9,P<0.2,50.12% 
成 分 ( % ) 人 外 tt. Ti doi 
配 料 
A 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
冷水 江 生 铁 4. 03 2. 23 0. 67 0. 125 0.018 
回炉 铁 3. 35 2. 15 0. 68 0. 166 0. 046 
废钢 0.20 0.30 0.50 0. 020 0. 020 
759% 硅 铁 一 75 三 一 一 
60% 锰 铁 一 一 60 一 一 
Ng 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn 了 S 
冷水 江 生铁 10 0. 40 0. 22 0. 07 0. 013 0. 002 
回炉 铁 75 2. 51 1.61 0.50 0. 125 0. 035 
废钢 15 0.03 0.05 0.08 0. 003 0. 003 
75% 硅 铁 1.0 一 0.75 过 2 ee 
60% 镭 铁 0.5 二 Ee 0.30 es > 
合 计 2. 94 2.63 0.95 0. 141 0. 040 
炉 内 熔化 增 减 +0. 15 —0.39 -0.19 0 +0.040 
原 铁 液 3. 09 2. 24 0.76 0. 141 0. 080 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 24 一 一 一 
孕育 后 铁 液 3. 09 2. 48 0.76 0. 141 0. 080 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 三 排 卡 腰 式 热 风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 2Xh， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 
烧 损 10% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 75%% 硅 铁 进 行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0.4% (质量 分 数 ) ， 吸 收 率 80% 。 


3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ): 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 226MPa， 
金 相 组 织 : 石墨 80% 星 旨 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 错 
5. 0 
中 的 箱 体 、 机 脚 、 揉 盘 等 。 在 浇注 


0.1% ~0.4% 












































C3.24, Sil.92, Mn0.7, PO.116, S0.115; 
抗 弯 强度 为 490MPa， 











硬度 为 198HBW 。 


片 状 。 基 体 为 珠光 体 >95% ， 磷 共 晶 1% 。 
质量 分 数 。 
盖 板 、 联 轴 器 、 带 轮 等 铸件 。 也 适用 于 揉 茶 机 








(质量 分 数 ) 的 硅 粉 ， 











FE 小 件 或 薄 辟 铸件 时 ， 应 适量 在 铁 液 包 中 加 入 
以 防止 铸件 产生 白 口 或 过 硬 现象 。 
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配料 实例 242 表 1.1-242 HT225 的 灰 铸 铁 配 料 





铸件 名 称 | “起 片 式 铸铁 省 煤 器 管 (电站 锅炉 类 6. 5SY25 锅炉 零件 ) 





铸件 轮廓 尺寸 为 144mm x 144mm x 2000mm, 铸件 为 片 式 管状 结构 ,毛重 为 
铸件 特点 | 84kg, 管 壁 厚 为 10mm。 叶 片 厚 ( 上 部 ) 为 3mm, 铸 件 全 长 挠 度 和 2mm, 需 经 
7.5MPa 的 水 压 试验 ,保证 5min 不 得 有 渗 漏 现象 。 采 用 湿 型 铸造 







































































合金 控制 
C3.2~3.5,Sil.5 ~1.8,Mn0.7 ~0.9,P<0.2,S=<0.10 
成 分 (% ) 
配 料 

[ 料 量 全 属 业 全 层 焦 量 | 石灰 石 量 
/外 | Zl8 梅山 忽 | 旧 铁 | 再 生铁 | 废钢 | 75% 硅 铁 | 80% 鳃 铁 | $8 | 8 
350 120 80 80 70 2.24 2 26 13 
注 ; 1. 采用 熔炼 炉 类 型 多 排 小 风口 曲线 炉 膀 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 增加 





15% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 。 

. 配 入 计算 成 分 (考虑 熔化 增 减 后 ,% ) 为 : C3.47，Sil.8，Mn0.8，P0. 16， 
S0. 64 。 

3. 炉 前 ， 浇 注 圆 形 试 棒 ， 观 察 断面 白 口 深度 和 收缩 率 ， 根据 情况 适当 增 减 硅 鳃 量 ， 
并 对 和 铸 液 软 硬 度 进行 调节 。 

. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.42 ，Sil.5，Mn0.9，P0. 17，S0. 06; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 230MPa， 抗 弯 强 度 为 441MPa， 挠 度 为 3mm， 硬 度 为 
288HBW 。 

5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 243 表 1.1-243 HT225 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | 平衡 块 (石油 机 械 类 抽 油 机 零件 ) 





铸件 轮廓 尺寸 为 1130mm x200mm x1120mm ,铸件 为 厚 大 平板 形 结构 ,毛重 为 
铸件 特点 | 1. 3t, 主 要 壁 厚 为 200mm。 采 用 干 型 铸造 , 压 边 浇 口 ,倾斜 浇注 。 和 铸件 极 易 产生 裂 
纹 























合金 控制 
成 分 (% ) 





C3.10 ~3.30 ,Si2.1 ~2.4,Mn0.8~1.0,P<0.08,S<0.08 











































































































.232 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
本 溪 Z15 生铁 3.92 1.48 0.61 0. 047 0. 040 
回炉 铁 3.39 2.00 0.63 0. 060 0. 045 
废钢 0. 20 0.30 0. 50 0. 030 0. 030 
75% 硅 铁 = 70 一 一 一 
65% 锰 铁 二 60 一 一 
Se 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn Pp S 
本 溪 Z15 生铁 60 2 8 0. 89 0.37 0. 028 0. 024 
回炉 铁 25 0. 85 0.50 0.16 0.015 0.011 
废钢 15 0. 03 0.05 0. 08 0. 005 0. 005 
75% 硅 铁 1.5 一 1. 05 
65% 锰 铁 0.5 一 一 0.30 一 3 
合 计 3. 23 2. 49 0.91 0. 048 0. 040 
炉 内 熔化 增 减 +0. 16 -0.37 -0. 14 0.0 +0. 04 
原 铁 液 3. 39 2. 12 0.77 0. 048 0.08 
炉 外 孕育 吸收 = +0.22 一 一 一 
孕育 后 铁 液 3. 39 2. 34 0.77 0. 048 0. 08 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 增加 5% 、 奎 
烧 损 15% 、 锰 烧 损 15% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0.4% (质量 分 数 ) ， 吸 收 率 80% 。 




















3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ): C3.31，Si2. 03 ，Mn0. 82 ，P0. 054 ，S0. 063 ; 
E:， 抗 拉 强 度 为 226MPa， 抗 麻 强 度 为 471MPa， 硬 度 为 70HBW 。 








力学 性 人 


4. 各 成 


5. 本 配料 还 适用 了 





含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
F 抽 油 机 中 的 箱 体 、 


箱 盖 等 铸件 。 
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配料 实例 244 表 1.1-244 HT225 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 4000L 化 碱 锅 ( 化 工 机 械 类 化 工 容器 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $2430mm x 1850mm ,铸件 为 锅 形 结 构 , 毛 重 为 4.75t, 主 要 壁 
铸件 二 后 厚 为 35mm ,端口 要 加 工 , 其 余 不 ) I 工 ,主要 壁 厚 处 平面 达 llm’, 昌 需 承受 一 定 的 
村 件 坪 总 2 
玉 力 ,整个 铸件 平面 不 允许 存在 任何 铸造 缺陷 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 
处 理 
合金 控制 
C3.2 ~3.4,Sil.8 ~2.0,Mn0.8 ~1.0,P<0.20,S<0. 12 
成 分 (% ) 
配 料 
化 学 成 分 (% ) 
层 重 配料 比 
炉料 名 称 Si M P S 
炉料 名 称 /ke | (%) C i n 
含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 
235 重 钢 生铁 | 75 | 30 |3.381.014|3.561.068|0.37 |0.111|0.18 |0. 054 |0. 009 |0. 0027 
Z26 旬 山 生铁 | 75 | 30 |13.6 |1.08|3.0 | 0.9 |0.54 |0. 162 |0. 155 |0. 047 |0. 025 |0. 0075 
可 炉 铁 50 | 20 |3.2 |0.64| 1.9 |0.38|0.90 |0.18 |0.12 10.024| 0.10 | 0.02 
废钢 50 | 20 |0.4 |0.08|0.25|0.05|0.40 |0.08 |0.04 |0.008| 0.04 |0.008 
合计 250 | 100 | 2.814 2. 398 0. 533 0. 133 0. 038 
熔化 增 减 (% ) +15 -15 -20 0 +50 
应 得 成 分 (% ) 3. 236 2. 038 0. 426 0. 057 
炉 内 批 | “熔化 增 减 (% ) = = -25 a = 
加 锰 铁 
0.4kg | ”应 得 成 分 (%) 和 = 二 0. 574 党 和 
合计 理论 成 分 (% ) 3. 236 2. 038 1.0 0. 133 0. 057 
化 验 实 际 成 分 (% ) 3. 32 1. 94 0. 92 0. 129 0.07 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风口 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 4Vh， 炉 内 碳 增加 
15% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 ， 出 铁 温 度 要 求 达 到 
1420% 以 上 。 
2. 层 焦 量 为 24kg， 石 灰 石 每 批量 为 8kg。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ): C3.32 ，Sil. 94 ，Mn0. 92 ，P0. 129 ，S0. 07 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 236MPa， 硬 度 为 196HBW。 








. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 





































































































































































































. 234 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 245 表 1.1-245 HT225 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 机 体 (拖拉 机 类 丰收 180 拖拉 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 422mm x400mm x266mm ,铸件 为 过 体 结构 , 壁 薄 、 耐 压 ,毛重 
铸件 特点 | 为 68kg, 主 要 壁 厚 为 5mm ,加 工 精度 高 。 采 用 湿 型 铸造 。 和 铸件 要 求 进行 低温 去 应 
力 退 火 处 理 
合金 控制 
C3.1~3.5,Sil.8~2.2,Mn0.6~0.9,P<0.15,S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
邯郸 生铁 4.23 1.58 0. 64 0. 042 0.04 
高 级 回炉 铁 3. 20 2.01 0.70 0. 073 0.08 
废钢 0. 40 0.30 0.50 一 二 
75% 硅 铁 一 75 一 一 
65% 锰 铁 = 全 65 一 六 
0 料 比 从 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
邯 埋 生铁 35 1. 48 0.55 0.22 0.015 0.014 
高 级 回炉 铁 50 1. 60 1.00 0. 36 0. 036 0. 040 
废钢 15 0. 06 0. 04 0.07 = = 
75% 硅 铁 0.9 一 0. 67 全 = = 
65% 锰 铁 0.5 二 0.33 = 2 
合 计 3. 14 2. 26 0.98 0. 051 0. 054 
炉 内 熔化 增 减 +0. 16 —0.34 -0.19 0 +0. 037 
原 铁 液 3. 30 1. 92 0.79 0.051 0. 091 
炉 前 孕育 吸收 一 +0. 12 ss a 二 
孕育 后 铁 液 3. 30 2.04 0.79 0.051 0.091 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 
损 20% 、 硫 增加 70% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 孕 育 时 ， 用 75% 小 硅 铁 ， 加 
人 量 为 0.2% (质量 分 数 ) ， 吸 收 率 为 85% 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.28 ，Sil. 98，Mn0. 76 ，P0. 07 ，S0. 08; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 226MPa， 抗 弯 强 度 为 441MPa， 硬 度 为 217HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 拖拉 机 中 的 和 仙 盖 、 变 速 器 箱 体 等 铸件 。 
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配料 实例 246 表 1.1-246 HT225 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 变速 器 与 后 桥 本 体 (拖拉 机 类 铁 牛 一 55 型 拖拉 机 零件 ) 
铸件 特点 铸件 轮廓 尺寸 为 1245mm x410mm x470mm, 铸 件 为 壳 形 结构 ,结构 复杂 ,毛重 
” “| 为 365kg, 最 厚 辟 为 90mm, 最 薄 壁 为 9mm。 采 用 湿 型 铸造 
合金 控制 . 
C3.1 ~3.5,Sil. 8 ~2.2,Mn0.8 ~1.2,P<0.2,S <0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
Se 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
阳泉 生铁 4.10 2.03 0. 82 0. 051 0. 050 
本 厂 机 铁 3.20 2. 00 1.00 0. 050 0. 070 
废钢 0. 20 0. 25 0.70 0. 040 0. 030 
75% 硅 铁 一 75 es = 
65% 镭 铁 一 一 65 a 一 
a 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
仿生 名 各 (% ) C Si Mn P S 
阳泉 生铁 44 1. 80 0. 89 0.36 0. 022 0. 022 
本 厂 机 铁 20 0. 64 0. 40 0. 20 0.010 0. 014 
废钢 36 0. 07 0. 09 0.25 0. 014 0.011 
75% 硅 铁 1.4 一 1.05 一 一 一 
65% 锈 铁 1.0 oe 0. 65 = 2 
合 计 2. 51 2. 43 1. 46 0. 046 0. 047 
炉 内 熔化 增 减 +0.75 -0.49 -0. 40 0 +0. 047 
原 铁 液 3. 26 1. 94 1.06 一 0. 094 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 12 三 = a 
孕育 后 铁 液 3. 26 2. 06 1. 06 0. 046 0. 094 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 中央 送 风 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5Vh。 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 
碳 增加 30% 、 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 28% 、 磷 不 变 ， 硫 增加 100% 。 
3. 炉 外 孕育 : 100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0.2kg， 吸 收 率 为 80% 。 
4. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调整 铁 液 。 三 外 
白 口 宽度 控制 在 2.5 ~3.5mm。 
5. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.34，Sil. 93 ，Mn0. 75 ，P0. 056 ，S0. 080 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 242MPa， 硬 度 为 187HBW 。 








. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 铁 牛 一 55 型 拖拉 机 中 的 后 轮 半 轴 臂 套 ， 前 轮 轮 鼓 、 压 力 弹簧 支承 
板 、 差 速 器 左右 轴承 套 、 动 力 输出 轴 轴 承 座 等 铸件 。 
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.236 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 247 表 1.1-247 HT225 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 变速 器 与 后 桥 本 体 ( 拖 拉 机 类 铁 牛 一 55 型 拖拉 机 零件 ) 
铸件 特点 铸件 轮廓 尺寸 为 1245mm x410mm x470mm, 铸件 为 壳 形 结构 ,结构 复杂 ,毛重 
”| 为 365kg, 最 大 壁 厚 为 90mm, 最 小 壁 厚 为 9mm。 采 用 湿 型 铸造 
合金 控制 
C3.1~3.5,Sil.8 ~2.2,Mn0.8 ~1.2,P<0.2,S <0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
sr 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4.10 1.59 0.8 0.047 0. 04 
废钢 0. 20 0. 25 0.7 0. 04 0.03 
75% 硅 铁 一 75 二 
65% 锰 铁 3 = 65 = Es 
Ca 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (% ) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 70 2. 87 1.11 0. 56 0. 033 0. 028 
废钢 30 0. 06 0.08 0.21 0. 012 0. 009 
75% 硅 铁 全 7 一 1.28 es 一 
65% 铺 铁 0.8 三 on. 0.52 = = 
合 3 2. 93 2. 47 1.29 0. 045 0. 037 
炉 内 熔化 增 减 +0.29 -0.49 -0.32 2 +0. 037 
原 铁 液 3. 22 1.98 0. 97 0. 045 0. 074 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 12 
孕育 后 铁 液 3. 22 2. 10 0. 97 0. 045 0. 074 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 中 央 送 风 冷 风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 5tVh。 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 
碳 增加 10% 、 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 25% 、 磷 不 变 , 硫 增加 100% 。 
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2. 不 用 本 厂 回 炉 铁 〈 机 铁 ) 。 
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4. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 














控制 在 2.5 ~3.5mm。 


此 质量 分 数 。 














: 100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0.2kg， 吸 收 率 为 80% 。 
口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调整 铁 液 。 三 角 


度 为 199HBW。 


(% ) : C3. 19 ，Sil. 88 ，Mn0. 81 ，P0. 05 ，S0. 091 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 234MPa， 硬 
各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 
. 本 配料 还 适用 了 

板 、 差 速 器 左右 轴承 套 、 动 力 输 


F 铁 牛 一 55 型 拖拉 机 中 的 后 轮 半 轴 臂 套 、 前 轮 轮 敦 、 压 力 弹 簧 支承 
轴 轴 承 座 等 铸件 。 
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配料 实例 248 表 1.1-248 HT225 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 带 轮 (收获 机 械 类 丰收 3. 0 联合 收割 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 8273mm x75mm ,铸件 为 小 型 圆 盘 类 铸件 ;形状 较 简单 , 壁 厚 
铸件 特点 | 相差 不 大 ,为 12 ~15mm ,铸件 毛重 为 10. Skg ,承受 交 变 应 力作 用 ,转速 较 高 。 采 
用 湿 型 铸造 
合金 控制 
C3.0 ~3.3,Sil.8 ~2.1,Mn0.8 ~1.0,P<0.12,S<0. 12 
成 分 (% ) 
配 料 
si 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4. 13 1. 82 0.74 0.14 0.02 
灰 铁 回 炉 铁 3.20 2.0 0. 80 0.08 0.08 
废钢 0. 35 0.3 0. 60 一 
75% 硅 铁 一 75 0. 50 0. 04 0.02 
80% 锰 铁 1.50 2. 50 80 0. 20 0.02 
a 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 40 1. 65 0.73 0. 30 0. 056 0. 008 
灰 铁 回炉 铁 40 1. 28 0. 80 0.32 0. 032 0. 032 
废钢 20 0. 07 0. 06 0. 12 
75% 硅 铁 0.75 一 0. 56 一 一 一 
80% 锰 铁 0. 40 0.01 0.01 0.32 一 一 
合 计 3.01 2.16 1.06 0. 088 0. 040 
炉 内 熔化 增 减 +0. 15 -0.32 -0.21 0 +0.032 
原 铁 液 3.16 1. 84 0. 85 0. 088 0. 072 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 12 Es = 二 
孕育 后 铁 液 3. 16 1.96 0. 85 0. 088 0. 072 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2WVh， 炉 内 碳 增 加 5% 、 硅 
烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 80% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 外 孕育 : 100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0. 2kg， 吸 收 率 为 80% 。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 的 白 口 深 度 控 制 铁 液 成 分 ， 若 白 口 宽度 超过 6. 5mm， 在 铁 液 包 中 
加 75% 硅 铁 ; 若 白 口 宽度 小 于 2. Smm， 在 铁 液 包 中 加 75%% 锰 铁 粉 孕育 ， 调 整 成 
分 。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.2，Sil. 95，Mn0. 85，P0. 09 ，S0. 08; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 230MPa， 抗 弯 强 度 为 441MPa， 硬 度 为 210HBW 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 收获 机 械 中 的 转速 较 高 的 带 轮 ， 以 及 受 力 较 大 的 轴承 座 、 轴 承 盖 、 











动 盘 、 定 盘 等 铸件 。 







































































































































































































































































.238 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 249 表 1.1-249 HT225 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 壳 体 (收获 机 械 类 JD1065 联合 收割 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 230mm x250mm x45mm ,铸件 是 收获 机 械 中 的 小 型 铸件 ,形状 
复杂 , 壁 厚 较 薄 ,只 有 7mm, 要 求 表面 硬度 比较 严格 ,毛重 为 3. 2kg。 采 用 湿 型 铸 
铸件 特点 | 造 
要 求 铸铁 牌号 :美国 约 瀚 ， 迪 尔 公 司 标准 的 JDM215 , 抗 拉 强 度 三 207MPa, 硬 度 
为 197 ~241HBW 
合金 控制 
C3.0 ~3.3,Si2.0~2.4,Mn0.8 ~1.0,P<0.12,S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
oy 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn S 
本 溪 生 铁 4.10 1.32 0. 65 0. 150 0. 045 
灰 铁 回炉 铁 3.30 2. 05 0. 85 0. 090 0. 100 
废钢 0.35 0.33 0. 64 三 < 
759% 硅 铁 一 75 0. 50 0. 040 0. 020 
锰 铁 1.5 225 80 0. 200 0. 020 
es 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (% ) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 40 1. 64 0.53 0. 26 0. 060 0.018 
灰 铁 回炉 铁 40 1. 32 0. 82 0. 34 0. 036 0. 040 
废钢 20 0. 07 0. 07 0. 13 三 = 
75% 硅 铁 1.2 一 0. 90 到 3 
锰 铁 0.7 一 = 0.56 = = 
合 让 3.03 2.32 2. 29 0. 096 0. 058 
炉 内 熔化 增 减 +0. 15 —0.35 -0.26 0 +0.046 
原 铁 液 3. 18 1.96 1.03 0. 096 0. 104 
炉 外 孕育 吸收 一 0. 18 en 3 一 
孕育 后 铁 液 3. 18 2. 14 1.03 0. 096 0. 104 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2Xh， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 
烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 80% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 外 孕育 : 100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0.3kg， 吸 收 率 为 80% 。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 的 白 口 深度 控制 铸件 表面 硬度 ， 若 白 口 宽 度 超过 6. Smm， 在 铁 液 
包 中 加 75% 硅 铁 孕 育 ; 若 白 口 宽 度 小 于 2. Smm， 在 铁 液 包 中 加 75% 鳃 铁 孕 育 ， 以 
保证 铸件 表面 硬度 。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.25 ，Si2. 21 ，Mn0. 86 ，P0. 08 ，S0. 075 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 245MPa， 抗 弯 强 度 为 427MPa， 硬 度 为 196HBW。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 收获 机 械 中 要 求 美国 JDM215 灰 铸 铁 的 轴 套 、 轴 承 盖 等 铸件 。 
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配料 实例 250 表 1.1-250 HT225 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ”6140 正 时 齿轮 室 盖 ( 重型 载 货 汽车 类 零件 ) 
钛 件 特点 铸件 轮廓 尺寸 为 564mm x 553mm x 68mm ,铸件 为 盖 类 结构 ,毛重 为 28. 5Skg , 主 
” “人 | 要 壁 厚 为 gmm。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
合生 榨 
合金 控制 C3. 30 ~3. 50 ,Sil. 90 ~2. 20 ,Mn0. 60 ~0. 80 ,P<0. 15,S<0. 12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉 ”后 炉 前 
Ee 配料 成 分 
金属 炉料 ee ee 76. 8% 66.7%176. 8% pS 备 注 
a 百 9]! ;> S 0 
站 硅 铁 | 锰 铁 | 硅 铁 
C 4. 16 3.45 |10.41|1 一 | 一 | 一 3. 46 
化 
学 Si 2. 38 2.20 10.16176.8| 一 176.8| 2.12 
成 Mn 0. 62 0.75 10.52 | 一 |66.7| 一 0. 76 出 炉 温度 为 
分 S 0. 022 0. 097 0. 087 1420 ~ 
% 
ee P 0. 085 0. 065 0. 060 1450°C 
配 | 比例 (%) 46 36 18 | 0.2 |0.4 10.4 
入 | 批 重 /kg 138 108 54 |0.6112 11.2 
层 铁 量 /kg 300 底 高 度 /mm 1500 
焦 | 质量 /kg 380 
层 焦 量 /kg 28 
石灰 石 量 /kg 10 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 ， 三 排 小 风口 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 4Vh， 炉 内 碳 增加 10% 、 硅 
烧 损 7% 、 锰 烧 损 16% 、 硫 增加 90% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 快速 微型 热电 偶 检测 铁 液 温 度 ， 用 碳 当 量 测定 仪 并 结合 三 角 试 片断 面 情况 
来 控制 铁 液 化 学 成 分 。 采 用 75% 硅 铁 作 一 次 孕育 处 理 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ): C3. 44，Si2. 13 ，Mn0. 72 ，P0. 063 ，S0. 091 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 226MPa， 抗 弯 强 度 为 417MPa， 硬 度 为 190HBW; 
金 相 组 织 : A 型 石墨 4~6 级 ，B 型 石墨 <10% (体积 分 数 ) ，D 型 + 上 型 石墨 < 
10% (体积 分 数 ) ， 有 少量 C 型 石墨 。 细 片 状 珠光 体 为 基 ， 铁 素 体 < 10% (体积 
分 数 ) ， 碳 化 物 + 磷 共 唱 <5% (体积 分 数 )， 且 旦 弥散 分 布 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 重型 载 货 汽车 中 主要 壁 厚 不 大 于 15mm 的 铸件 ， 如 出 水 管 、 排 气 
歧 管 前 后 段 、 水 泵 壳 体 、 水 泵 叶轮 、 节 温 器 壳 体 、 离 合 器 外 壳 、 制 动 室 壳 体 、 转 
向 器 侧 盖 、 油 封 座 、 隔 套 等 铸件 。 
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配料 实例 251 
铸件 名 称 


表 1.1-251 HT225 的 灰 铸铁 配料 


支架 (铁路 内 燃 机 车 类 零件 ) 








铸件 特点 














加 工 








铸件 轮廓 尺寸 为 235mm x218mm x 132mm ,铸件 为 架 形 结构 ,毛重 为 11kg, 主 
要 壁 厚 为 10mm ,三 面 














合金 控制 


成 分 (% ) 








C3.30 ~3. 30 ,Sil.70 ~1.90 ,Mn0. 70 ~0.90,P=<0.15,S=<0.15 








炉料 名 称 


Z14 生铁 





钢 


75% 硅 名 


60% 镭 铁 





配料 比例 
(%) 











0.8 





0.52 





配 入 计算 成 分 
(%) 


采用 4 
20% 。 


注 : 1. 


容 炼 ) 





C3.00 ~3. 10 ,Si2. 10 ~2.20,Mn0. 90 ~ 0. 95 ,P0. 100 ,S0. 060 


类 型 ; 





MD 


. 炉 前 


化 学 
力学 | 





上 


配料 实例 252 
铸件 名 称 


用 三 
3. 检测 结果 : 
成 分 


. 各 成 分 含量 





GK 型 三 





试 片 检验 E 























(% ) : 


口 大 小 


小 风口 热风 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 13% ~17% 、 


锰 烧 损 15% ~ 


， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 


抗 拉 强 度 为 226MPa， 硬 度 为 195HBW。 


和 配料 比例 皆 指 质 


量 分 数 。 


C3. 40 Sil. 90 ，Mn0. 80 ，P0. 100 ，S0. 095 ; 


表 1.1-252 HT225 的 灰 铸 铁 配料 
通 阀 体 (铁路 客 货车 车 辆 类 零件 ) 








铸件 特点 


铸件 轮廓 尺寸 为 180mm x 174mm x 164mm, 铸 件 为 阀 体 类 结构 ,毛重 为 12kg， 
主要 壁 厚 为 13mm。 采 用 湿 型 铸造 








区 人 


合金 控制 
成 分 (% ) 








C3.2 ~3.5,Sil.6~2.0,Mn0.7~0.9,P<0.15,S<0.12 








层 铁 量 
/kg 








属 


炉料 


量 /kg 











废钢 


75% 硅 铁 


60% 鳃 铁 





400 











80 


4.8 





4 
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( 续 ) 
化 学 成 分 (% ) 
金属 炉料 
C Si Mn P S 
生铁 村 :1 1.78 0.16 0. 170 0.036 
可 炉 铁 3.45 1.70 0.75 0. 125 0. 103 
废钢 0. 40 0. 30 Oy 0. 030 0. 020 
配料 成 分 (% ) 3.08 1.76 0.74 0. 124 0. 060 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中 央 送 风 热 风 冲 天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 25% 、 锰 烧 损 30% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 宽度 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 32 ，Sil. 79 ，Mn0. 72 ，P0. 095 ，S0. 099 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 239MPa， 硬 度 为 207HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 铁路 客 货车 中 的 三 通 阀 下 体 、 风 箱 盖 等 铸件 。 
配料 实例 253 表 1.1-253 HT225 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 贞 手 轮 〈 船 用 机 械 类 船用 R56 机 械 零 件 ) 
做 件 特点 | 等 件 轮 廓 尺寸 为 8350mm x133mm， 铸件 主要 壁 厚 50mm， 毛 重 为 35kg。 采 用 
” “| 湿 型 铸造 。 和 铸件 要 求 时 效 处 理 
合金 控制 
C3.2 ~3.5, Sil.9~2.3, Mn0.5 ~0.8, P<0.3, S<0.15 
成 分 (%) 
配 料 
炉料 名 称 Z20 生铁 废 75% 硅 铁 75% 镭 铁 
配料 比例 (% ) 80 20 10 1 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 5WVh， 炉 内 碳 增加 10% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 
烧 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75 狗 硅 铁 〈 破 碎 到 粒度 为 
10 ~20mm) 调 软 铁 液 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (%): C3. 58 Sil.94,，Mn0. 82, P<0.08, S<0.09; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 230MPa， 硬 度 为 182HBW 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 254 表 1.1-254 HT225 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ”Ds150 阀 体 (船用 机 械 类 42000t 货轮 零件 ) 





铸件 结构 不 复杂 ,体积 比较 小 ,毛重 为 2 ~ 5Skg, 最 大 壁 厚 为 20mm, 最 小 壁 厚 为 
铸件 特点 | 8mm ,法 兰 及 安装 阀 心 部 位 要 进行 机 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 进行 人 工时 



















































































































































































效 处 理 
C2.9~3.3,Sil.7~2.1,Mn0.7~1.0,S<0.12,P<0.2 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn S P 
本 溪 生 铁 4. 19 1.35 0. 56 0. 024 0. 045 
回炉 铁 3.20 1. 80 0. 80 0. 040 0. 090 
废钢 0.21 0. 25 0. 55 0. 026 0.017 
77% 硅 铁 站 77 一 一 一 
81.5% 锰 铁 一 81.5 一 一 
pe 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn S P 
本 溪 生 铁 50 2. 09 0. 68 0. 28 0. 012 0. 022 
回炉 铁 30 0. 96 0.54 0. 24 0. 012 0. 027 
废钢 20 0. 04 0. 05 0.11 0. 005 0. 003 
77% 硅 铁 0.57 — 0. 44 = a es 
81. 5% 锰 铁 0. 699 一 一 0. 57 一 一 
合 计 3. 09 1.71 1.20 0. 029 0. 052 
炉 内 熔化 增 减 +0.21 —0.18 -0.35 | +0.037 0 
熔化 后 铁 液 3.3 1.53 0. 85 0. 066 0. 052 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增加 6.7% 、 硅 烧 损 
10. 58% 、 鳃 烧 损 29. 16% 、 硫 增加 127. 5% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 77% 硅 铁 孕育 ， 粒 度 为 15 ~25mm， 加 入 量 为 0.2% ~0.4% (质量 分 数 ) ， 
吸收 率 约 为 75% 。 用 三 角 试 片 控制 白 口 宽度 ， 一 般 白 口 宽度 控制 在 2mm。 
3. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 234MPa， 挠 度 为 3. 2mm， 硬 度 为 213HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 恬 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 42000t 货轮 中 的 压 出 阀 盖 、 吸 入 阁 体 、 轴 承 架 等 铸件 。 
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配料 实例 255 表 1.1-255 HT225 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 阀 体 (水 上 暧 器 材 类 '/, 截止 阀 零 件 ) 
适 件 特点 铸件 轮廓 尺寸 为 78mm x 42mm x 60mm ,铸件 毛重 为 0.41kg, 主要 壁 厚 约 为 
”| 3mm, 要 求 水 密 性 好 。 采 用 金属 型 铸造 。 铸 件 要 求 退火 处 理 
合金 控制 
C3.2 ~3.5,Sil.6~2,Mn0.7~0.9,P<0.15,S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
、 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
钢 生铁 4.10 1.70 0. 80 0. 070 0. 030 
回炉 料 3.20 2. 00 0.70 0. 053 0. 032 
废钢 0.30 0.30 0.50 0. 030 0. 030 
硅 铁 一 75 二 天 
锰 铁 一 一 75 一 = 二 
多 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
钢 生铁 45 1. 85 0.77 0. 36 0. 032 0.014 
回炉 料 45 1. 44 0. 90 0. 32 0. 024 0.014 
废钢 10 0. 03 0.03 0.05 0. 003 0. 003 
硅 铁 0.6 一 0. 45 
锰 铁 0.4 一 = 0. 30 四 2 
合 9 3.32 2.15 1.03 0. 059 0. 031 
炉 内 熔化 增 减 +0.1 -0.32 -0.20 0 +0.016 
熔化 后 铁 液 3. 42 1. 83 0. 83 0. 059 0. 047 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 曲线 炉膛 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 1.5Vh， 炉 内 碳 增 加 
3% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 。 
2. 检测 结果 
化 学 成 分 (% ) : C3.3 ，Sil. 97，Mn0. 87 ，P0. 043 ，S0. 033 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 2353MPa， 抗 弯 强 度 为 412MPa ， 硬 度 为 221HBW。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 水 暖 器 材 中 的 截止 阀 阀 盖 等 铸件 。 
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5. HT250 的 灰 铸 铁 配料 (配料 实例 256 ~ 300 ) 


HT250 的 主要 含意 如 下 : 
HT 250 


ee (MPa) 
灰 铸 铁 代 号 








对 于 条 、 闪 、 减 速 器 、 风 机 、 压 缩 机 、 空 分 制 氧 
床 、 键 床 、 齿 轮 加 工 机 床 、 冲 压 设 备 、 银 压 设 备 、 印 
械 、 纺 织 机 械 、 煤 矿 机 械 、 运 输 机 械 、 建 材 机 械 、 发 


























机 、 车 床 、 铣 床 、 人 刨床 、 麻 


刷机 械 、 橡 胶 机 械 、 制 糖 机 



































表 1.1-256 ~ 表 1.1-300。 
配料 实例 256 表 1.1-256 ”HT250 的 灰 铸 铁 





械 、 化 工 机 械 、 拖 拉 机 、 手 扶 拖拉 机 、 收 获 机 械 、 轿 车 、 船 
中 型 柴油 机 等 类 铸件 的 HT250 的 灰 铸 铁 配料 ， 可 查 配料 实例 256 ~ 配料 实例 300 或 


配料 








机、 汽轮机 、 电 器 、 石 油 机 
用 机 械 、 港 口 机 械 、 大 























































































































铸件 名 称 | 气 得 ( 泵 类 1QYR40-56/25 单 拭 油泵 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $600mm x 920mm x 680mm， 内 径 为 450mm， 和 铸件 毛重 约 
铸件 特点 3800kg， 结 构 较 复杂 ， 要 求 内 孔 表面 光洁 ， 主 要 壁 厚 为 30mm， 用 干 型 铸造 ， 并 进 
”| 行 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
合金 控制 C3.0~3.4, Sil.3~1.6, Mn0.9~1.2, P<0.1, S<0.1 
成 分 (% ) 区 ie 
配 料 
金属 材料 量 /kg 
oe 本 溪 15| 宝 鸡 15 | 酒泉 15 75% | 60% | 硅 铁 孕 | 
/kg Wt 2 可 炉 涩 2 2 ep /kg /kg 
生铁 | 生铁 | 生铁 | 下 因 料 | 废钢 | 硅 铁 | 会 铁 | 育 处 理 
250 一 30 30 100 90 一 |3.5 | 0.5 好 8 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 ， 人 熔化 率 为 3Vh， 炉 内 硅 烧 损 























15% 、 锰 烧 损 20% 。 














2. 在 炉 前 出 铁 槽 处 用 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 观 察 三 





成 分 。 


. 检测 结果 : 


(LUD 





























试 片 的 E 














化 学 成 分 (%): C3.34，Sil. 54，Mn0. 89，P0. 09 ，S0. 081; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 261 ~264MPa， 硬 度 为 223HBW。 








上 








口 宽 度 ， 控 制 铁 液 


. 本 配料 单 还 适用 于 泵 类 中 要 求 灰 铸铁 HT250 的 2QS 一 30/30 双生 给 水 泵 的 水 缸 体 


和 2QYR4 一 112/56 双 饶 液压 泵 气 饶 体 以 及 3DS 一 4/350 高 压 泵 机 架 等 铸件 。 





un 


. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 




























































































































































































第 1 章 “及 铸 铁 配料 . 245 . 
配料 实例 2S7 表 1.1-257 HT250 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | 带 轮 ( 泵 类 SL3NB 一 1300 泥浆 泵 零件 ) 
传 件 特点 铸件 毛重 为 2700kg， 壁 厚 为 80 ~ 120mm， 结 构 较 简单 
” “ ”| 要 求 铸铁 牌号 :HT250 
天 
合金 控制 C3.0~3.1, Sil.7~1.8, Mn1.0~1.2, P<0.1, S<0.1 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 名 称 益 都 生铁 回炉 铁 (优质 机 铁 ) 废钢 
配料 比例 30 ~40 30 ~40 30 
(%) 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 增加 15% 、 硅 烧 损 
12% 、 鳃 烧 损 20% 。 
2. 采取 炉 前 包 内 硅 铁 孕育 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 258 表 1.1-258 HT250 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 隔 板 ( 阀 类 DN1400 止 回 阀 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $2448mm x450mm ,铸件 为 圆 盘 形 结构 ,毛重 为 3100kg, 圆 法 兰 
铸件 特点 “| 平面 及 密封 面 加 工 , 主 要 壁 厚 为 65mm。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT250 
合金 控制 
C2.9 ~3.2, Sil.2~1.5, Mn0.9~1.2, P<0.12, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
本 溪 北 台 生 铁 4.32 1.18 0.74 0. 070 0. 035 
普通 回炉 铁 3.35 1.70 0.70 0. 080 0. 080 
废钢 0. 20 0. 20 0. 50 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 二 75 名 
65% 鳃 铁 二 一 65 4 
料 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
本 溪 北 台 生 铁 35 1.51 0.41 0. 26 0. 025 0. 012 


























:246 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 




















































































































( 续 ) 
配 料 
ee 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
普通 回炉 铁 35 1.17 0. 60 0. 25 0. 028 0. 028 
废钢 30 0. 06 0. 06 0. 15 0. 006 0. 006 
75% 硅 铁 0. 875 一 0. 65 一 一 一 
65% 锰 铁 0. 875 二 = 0. 60 = = 
合计 2.74 1.73 1.26 0.059 0.046 
炉 内 熔化 增 减 +0.41 —0.35 -0.31 0 +0. 037 
原 铁 液 3.15 1.38 0.95 0.059 0.083 
炉 外 孕育 吸收 0 +0. 15 0 0 0 
孕育 后 铁 液 3. 15 1.53 0. 95 0. 059 0. 083 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 SVh， 炉 内 碳 增加 
15% 、 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 25% 、 硫 增加 80% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0.2% ~0.3% (质量 分 数 ) ， 吸 收 率 


























80% ， 观 察 三 角 试 片 的 白 口 宽度 ， 要 求 孕 育 后 的 白 口 宽度 不 小 于 4mm。 

3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ): C3.40，Sil. 87，Mn0. 49，P0. 047 ，S0. 060; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 178 ~ 184MPa。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

5. 本 配料 还 适用 于 阀 类 中 要 求 灰 铸铁 HT250 的 大 中 型 阀 体 、 阀 羡 、 蝶 门 、 疗 板 等 甸 
铁 件 。 

配料 实例 2S9 表 1.1-259 HT250 的 灰 铸 铁 配料 


铸件 名 称 阀 体 ( 阀 类 A50J41B 一 25Z 中 压 阀 零件 ) 





铸件 轮廓 尺寸 为 $166 x236mm， 








铸件 特点 “| 主要 壁 厚 为 7mm， 三 面 加工 。 采 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 














用 湿 型 铸造 。 铸 伯 


铸件 为 密闭 异形 箱 式 结构 ， 毛 重 为 14kg， 








要求 低温 退火 处 理 























合金 控制 C3.2 ~3.3， 孕 育 前 Sil.2 ~ 1.4， 了 孕育 后 Sil.5 ~1.7, Mn0.8~1.0, P< 
成 分 (% ) |0.2，S<0.1 
配 料 
.| 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
黄石 生铁 3. 92 1. 85 0. 468 0. 525 0. 0417 























第 1 章 ” 灰 铸 铁 配 料 “247: 


































































































( 续 ) 
配 料 
pa 炉 料 成 分 (%) 
C Si Mn P S 
普通 回炉 铁 3. 24 1.56 0. 83 0. 048 0. 045 
废钢 0. 40 0. 30 0. 50 0. 030 0. 020 
锰 铁 EE 二 65 一 — 
硅 铁 75 一 = 一 
炉料 名 称 配料 比例 配 人 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
黄石 生铁 60 2.35 1.11 0. 28 0. 032 0. 025 
普通 回炉 铁 20 0.65 0.31 0. 17 0. 010 0. 009 
废钢 20 0. 08 0.06 0. 10 0. 006 0. 004 
锰 铁 0.7 一 一 0. 46 一 过 
硅 铁 = 二 二 a 3 
合计 3.08 1.48 1.01 0.048 0.038 
炉 内 熔化 增 减 +0.15 -0.18 = 和 12 一 +0. 027 
原 铁 液 3.23 1.30 0. 89 0.048 0. 065 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.021 一 全 到 
孕育 后 铁 液 3.23 1.51 0. 89 0. 048 0. 065 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 卡 腰 型 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2Xh， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 
8% 、 镭 烧 损 12% 、 硫 增加 60% ~80% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 75% 奎 铁 茸 育 处 理 ， 加 入 量 为 0.2% ~0.35% (质量 分 数 ) ， 吸 收 率 约 为 


























80% ， 观 察 三 角 试 片 的 白 口 宽度 控制 成 分 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 260 表 1.1-260 HT250 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 轴 盘 〈 风 机 类 14-72 一 12No8D 离心 通风 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 4430mm x 160mm， 铸 件 为 圆 盘 形 结构 ， 毛 重 为 52kg， 主 
铸件 特点 “| 要 壁 厚 为 30mm， 全 部 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 






































合金 控制 


C3.0~3.3, Sil.4~1.7, Mn0.8~1.2, P<0.15, S<0.12 
成 分 (%) 









































































































































.248 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
让 2 C Si Mn P S 
西林 生铁 4.0 1.95 0. 54 0. 073 0. 048 
回炉 铁 3.4 1.90 0. 80 0. 086 0. 090 
废钢 0.5 0. 20 0. 50 0. 023 0.010 
密 山 硅 铁 75 一 = 一 
西林 锰 铁 一 75 二 = 
加 料 名 黎 。| 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
西林 生铁 35 1.40 0.68 0. 19 0. 026 0.017 
回炉 铁 40 1.36 0.76 0.32 0.034 0. 036 
废钢 25 0.13 0.05 0.13 0. 006 0. 003 
密 山 硅 铁 0.3 = 0. 23 一 一 一 
西林 锰 铁 0.9 二 0. 68 = 
合 计 2. 89 1.74 1.31 0. 066 0.057 
熔化 增 减 +0.23 -0.26 -0.33 0 +0.057 
原 铁 液 3.12 1.48 0. 98 0. 066 0.114 
孕育 吸收 三 +0.24 至 EE 一 
孕育 后 铁 液 3. 12 1.72 0. 98 0. 066 0.114 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 曲线 炉膛 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3VYh， 炉 内 碳 增加 


5. 本 配料 还 适用 了 











8% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 25% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 














. 炉 前 观察 三 











试 片 








口 大 小 控制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 





0.35% ~0.45% (质量 分 数 )， 吸 收 率 为 80% 。 


. 检测 结果 : 


化 学 成 分 (% 





C3. 


14, Sil.73, Mnl.02, PO. 82, S0.097; 


力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 256MPa。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 








F 风机 中 要 求 灰 铸铁 HT250 的 其 他 型 号 的 轴 盘 铸件 。 















































































































































第 1 章 ” 灰 和 铸铁 配料 ,249 . 
配料 实例 261 表 1.1-261 HT250 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 带 轮 〈 风 机 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 bg170mm x65mm， 和 铸件 为 轮 形 结构 ， 毛 重 为 25kg， 主 要 壁 
铸件 特点 “| 厚 为 20mm。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 求人 工时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
合金 控 什 
合金 制 C3.1~3.4, Sil.6~1.9, Mn0.8~1.0, P<0.12, S<0.12 
成 分 (%) 
配 料 
二 炉 料 成 分 (%) 
太 料 名 称 C Si Mn P S 
广西 贵 县 生铁 4.01 1.75 0. 85 0. 150 0. 050 
3 号 回炉 铁 3. 50 2. 16 0. 75 0. 110 0.081 
4 号 回炉 铁 3.58 1.76 0.73 0. 105 0. 064 
废钢 0. 25 0. 34 0. 60 0. 030 0. 030 
75% 硅 铁 人 75 一 一 
70% 锰 铁 一 70 二 到 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
大 料 名 称 (%) C Si Mn P S 
广西 贵 县 生铁 30 1.20 0. 53 0. 26 0. 045 0. 015 
3 号 回炉 铁 25 0. 88 0. 54 0. 19 0. 028 0. 020 
4 号 回炉 铁 22 0.79 0.39 0. 16 0. 023 0. 014 
废钢 23 0. 06 0.08 0. 14 0. 007 0. 007 
75% 硅 铁 0.4 一 0.30 一 一 一 
70% 锰 铁 0.6 一 一 0. 42 一 一 
合计 2.93 .84 1.17 0.103 0. 056 
熔化 增 减 +0.35 -0.26 -0.26 0 +0. 028 
原 铁 液 3. 28 1.58 0.91 0. 103 0. 084 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 18 es 三 > 
孕育 处 理 后 铁 液 3.28 1.76 0. 91 0. 103 0. 084 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 倒置 小 风口 冲天 炉 ， 碳 增加 12% 、 硅 烧 损 14% 、 锰 
烧 损 22% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 。 


在 炉 前 孕育 处 理 ， 将 破碎 成 粒 





> 








本 配料 还 适用 








孕育 的 吸收 率 为 80% 。 
各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
F 风机 中 要 求 灰 铸铁 HT250 的 其 他 带 轮 及 轴 盘 等 铸件 。 








度 为 4 ~ 10mm 的 75% 硅 铁 ， 经 预 热 后 加 在 出 
中 ， 冲 入 铁 液 包 并 搅拌 包 中 铁 液 。 炉 外 孕育 ，100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0. 3kg， 炉 儿 





铁 槽 






















































































































































































. 250 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 262 表 1.1-262 HT250 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 一 级 气缸 头 体 〈 空 分 制 氧 机 类 空 压 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $610mm x 140mm， 和 铸铁 为 圆柱 形 结构 ， 内 腔 形 状 复杂 ， 
铸件 特点 主要 壁 厚 为 1 5mm，,， 水 腔 和 气 腔 分 别 要 求 作 水 压 和 气压 试验 ,铸件 毛重 为 
”人 |143kg。 采 用 干 型 铸造 。 和 铸件 要 求 作 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
合金 控制 
C3.20 ~3.40, Sil.40~1.80, Mn0.5 ~0.9, P<0.10, S$<0.10 
成 分 (%) 
配 料 
A 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4.27 1. 13 0.41 0. 040 0. 050 
普通 回炉 铁 3. 30 2. 04 0. 82 0. 026 0. 069 
废 钢 0. 20 0. 30 0. 50 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 二 45 一 二 一 
79. 13% 锰 铁 人 79. 13 一 一 
KN 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 40 1.71 0. 45 0. 16 0. 016 0. 020 
普通 回炉 铁 37 1. 22 0.75 0. 30 0. 010 0. 026 
废 钢 23 0.05 0.07 0. 12 0. 005 0. 005 
75% 硅 铁 1. 10 一 0. 83 本 一 = 
79. 13% 色 铁 0.8 = 二 0. 63 一 = 
合 计 2. 98 2. 10 1.21 0. 031 0. 051 
炉 内 熔化 增 减 +0.21 -0.32 —0.24 一 +0.051 
原 铁 液 3. 19 1.78 0. 97 0.031 0. 102 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 18 E ee 本 
孕育 后 铁 液 3. 19 1. 96 0. 97 0.031 0. 102 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 连续 出 铁 、 出 漆 、 热 风 、 两 排 大 间距 冲天 炉 。 炉 内 碳 增 加 7% ， 
硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 75% 硅 铁 作 孕 育 处 理 ， 并 用 三 角 试 片 检 查 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 炉 外 
孕育 处 理 ，100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0.3kg， 吸收 率 为 80% 。 


上 








. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 空 分 制 氧 设备 中 ， 一 般 灰 铸铁 HT250 的 其 他 铸件 ， 如 空 压 机 的 二 











级 气 氏 头 、 升 程 限制 器 ， 膨胀 机 的 轴承 箱 、 十 字 头 体 、 阀 体 等 铸件 。 













































































































































































第 1 章 ” 灰 铸铁 配料 . 2S1 . 
配料 实例 263 表 1.1-263 ”HT250 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 下 机 壳 ( 空 分 制 氧 机 类 空气 透 平 压缩 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 2585mm x 3040mm x 2842mm ， 铸 件 为 箱 形 结构 ， 毛 重 为 
铸件 特点 36000kg， 主 要 壁 厚 为 50mm， 各 端面 和 内 孔 全 加 工 ， 内 腔 形状 复杂 。 采 用 干 
” “| 型 适 造 。 和 铸件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
全 全 松 : 后 
合金 控制 C3.1~3.4, Sil.4~1.6, Mn0.7~1.1, P<0.12, S$<0.12 
成 分 (%) 
配 料 
i 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
杭 钢 生铁 4. 10 1.50 0. 80 0. 070 0. 020 
回炉 铁 3. 45 1. 65 0. 80 0. 070 0. 080 
废 钢 0. 20 0. 30 0. 60 0. 020 0. 020 
锰 ” 铁 一 一 60 > 本 
人 硅 铁 一 75 本 a = 
曙 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S 
杭 钢 生铁 27.5 1.13 0.41 0. 22 0.019 0. 006 
可 炉 铁 51. 25 1.77 0. 85 0.41 0.036 0.041 
废钢 21. 25 0. 04 0.06 0. 13 0. 004 0. 004 
锰 ， 铁 0. 625 0. 38 三: 
硅 铁 0. 375 3 0. 28 一 3 到 
合 计 2. 94 1.60 1. 14 0. 059 0. 051 
炉 内 熔化 增 减 +0.35 -0.24 -0.23 0 +0.041 
原 铁 液 3. 29 1.36 0.91 0. 059 0. 092 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 18 二 三 一 
孕育 后 铁 液 3. 29 1.54 0.91 0. 059 0. 092 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 断 续 出 铁 出 漆 ， 密 肋 炉 胆 热风 三 排 小 风口 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 


15% 、 锰 烧 损 20% 、 碳 增加 12% 、 
2. 炉 外 孕育 处 理 ， 





DD 





OO 


. 炉 前 用 三 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ): 
力学 | 生 能 
. 各 成 分 含量 
. 本 配料 还 适用 了 


























硫 增 加 80% 、 磷 不 变 。 


100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0. 3kg， 吸收 率 为 80% 。 














C3.4, Sil. 45 ， 





: 抗 拉 强 度 为 261MPa， 
和 配料 比例 皆 


试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 


Mn0. 87，P0. 07 ，S0. 073 ; 
硬度 为 220HBW。 


此 质量 分 数 。 


F 空 分 制 氧 机 中 要 求 灰 铸铁 HT250 的 气缸 体 ` 上 机 壳 和 线 体 等 铸件 。 









































































































































. 252 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 264 表 1.1-264 HT250 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 大 拖 板 〈 车 床 类 C620B 车 床 零 件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 570mm x574mm x 94mm， 和 铸件 毛 量 为 100kg， 最 大 壁 厚 为 
铸件 特点 ”170mm。 采 用 干 型 铸造 ， 热 节 处 放 外 冷 铁 。 和 铸件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
个 会 控 必 
合金 控制 C3.0~3.2, Sil.7~1.9, Mn0.8~1.0, P<0.15, S<0.12 
成 分 (%) 
配 料 
A 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
四 川江 津 16 铁 4. 00 1.70 0. 90 0. 150 0. 060 
低 碳 回炉 铁 3. 20 2. 00 0.70 0. 130 0. 110 
高 碳 回炉 铁 3.30 2. 30 0.70 0. 150 0. 120 
废 钢 0. 30 0. 20 0. 40 0. 070 0. 070 
75% 硅 铁 = 75 一 于 Ee 
75% 锰 铁 二 一 75 一 四 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S 
四 川江 津 16 铁 40 1. 60 0. 68 0. 36 0. 060 0. 024 
低 碳 回炉 铁 20 0. 64 0. 40 0. 14 0. 026 0. 022 
高 碳 回炉 铁 20 0. 66 0. 46 0. 14 0. 030 0. 024 
废 钢 20 0. 06 0. 04 0. 08 0. 014 0. 014 
75% 硅 铁 0. 44 = 0.33 二 本 
75% 锰 铁 0.6 要 0. 45 = 
会 --_“ 计 2. 96 1.91 1. 17 0. 130 0. 084 
熔化 增 减 +0.24 -0.29 -0.35 0 +0. 034 
原 铁 液 3. 20 1. 62 0. 82 0. 130 0. 118 
孕育 .脱硫 一 +0. 16 二 二 -0.012 
孕育 后 铁 液 3. 20 1.78 0. 82 0. 130 0. 106 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风口 直 简 型 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 4Vh。 炉 内 碳 增加 8% ， 硅 
烧 损 15% ， 锰 烧 损 30% ， 磷 不 变 ， 硫 增加 40% 。 


2. 炉 外 孕育 处 理 : 75% 硅 铁 孕 


试 


3. 炉 外 脱硫 : 碱 粉 加 入 








口 大 小 ， 


片 检验 














Ln 上 


. 各 成 分 含量 和 配料 比 
. 检测 结果 : 抗 拉 强度 为 20MPa， 抗 弯 强 度 为 477MPa， 与 床 身 导 





177HBW 。 
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I 加 为 0. 25% (质量 分 数 ) ， 收 得 率 85% 。 
习 口 宽度 控制 在 3 ~4mm。 

量 为 0.5% (质量 分 数 ) ， 脱 硫 率 为 10% 。 
例 缘 指 质量 分 数 。 
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第 1 章 ” 灰 铸铁 配料 .253 . 
配料 实例 265 表 1.1-265 HT250 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 床 身 (铣床 类 X2010C 龙门 铣 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 7690mm x 1000mm x 590mm ， 和 铸件 为 长 条 形 箱 式 结构 ， 主 
要 工作 面 的 全 长 有 一 V 形 导轨 和 一 平 导 轨 ， 和 铸件 毛重 为 11t， 壁 厚 为 25 ~ 
铸件 特点 ”|60mm， 主 要 辟 厚 为 65mm， 上 下 面 加 工 量 较 大 ， 加 工 要 求 较 高 (不 得 有 缩 
松 、 砂 腿 ) 。 采 取 地 坑 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 进 行 时 效 退 火 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
合金 控制 
成 分 (9%) C2. 90 ~3.10, Sil.30~1.50, Mnl.00~1.20, P<0.15, S<0.12 
配 料 
i 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
石 钢 Z15 新 生铁 4. 20 1. 45 0. 50 0. 060 0. 025 
本 厂 回炉 铁 或 废 铸件 3. 10 1. 40 1. 00 0. 070 0. 100 
废 钢 0. 40 0.30 0.50 0. 040 0. 020 
75% 硅 铁 一 75 一 一 一 
65% 锰 铁 一 一 65 一 
S04 配料 比例 配 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) Si Mn P S 
石 钢 Z15 新 生铁 25 1. 05 0. 36 0. 13 0. 015 0. 006 
本 厂 回 炉 铁 或 废 铸件 35 1. 09 0. 49 0. 35 0. 025 0. 035 
废 钢 40 0. 16 0. 12 0. 20 0.016 0. 008 
75% 硅 铁 0.7 一 0. 53 = 一 ee 
65% 锰 铁 1.6 一 一 1.04 一 一 
合 计 2. 30 1. 50 1.72 0. 056 0. 049 
炉 内 元 素 增 减 +0. 69 —0.38 -0.52 +0. 049 
原 铁 液 2. 99 1. 12 1.20 0. 056 0. 098 
炉 外 孕育 剂 吸收 一 +0.21 = 至 2 
孕育 后 铁 液 2. 99 1. 33 1.20 0. 056 0. 098 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中 央 加 侧 吹 送 风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 12Vh， 出 铁 温 度 为 1400 ~ 
1450% ， 浇 注 温度 三 1320%C ， 炉 内 碳 增加 20% ~30% 、 硅 烧 损 25% ~ 30% 、 锰 烧 
损 30% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检 验 白 口 大 小 ,用 75% 硅 铁 在 流 槽 进行 孕育 处 理 ， 加 入 量 0. 15% 
~0.4% (质量 分 数 )， 控 制 白 口 寓 度 为 6.5 ~7. 5mm。 
3. 检测 结果 : (用 $50mm 试 棒 ) 
化 学 成 分 (% ) : C2. 96 ，Sil. 30，Mnl. 15 ，P0. 072 ，S0. 095 ; 
金 相 组 织 : 中 稍 卷曲 片 状 石墨 ， 长 度 为 5 ~ 10km， 部 分 长 度 为 10 ~20km， 分 布 尚 
匀 匀 ; 
@) 基 体 为 珠光 体 基体 + <1% (体积 分 数 ) 的 小 型 磷 共 唱 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 312MPa， 硬 度 为 229HBW ( 试 棒 ) 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 同样 适用 于 其 他 型 号 龙门 铣床 身 要 求 灰 铸铁 HT250 的 铸件 。 
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配料 实例 266 表 1.1-266 HT250 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 床 身 (刨床 类 B665 牛头 刨 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 960mm x 940mm x 480mm， 和 铸件 为 箱 体 结构 ， 毛 重 为 
适 件 特点 。 | 38 主要 壁 厚 为 16mm， 最 大 壁 厚 为 60mm (导轨 处 )。 采 用 平 做 立 浇 , 干 
”| 型 、 干 芯 铸 造 。 铸 件 要 求人 工时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
合金 控制 C3.0~3.3, Sil.5~1.7, Mn0.8~1.0, P<0.15, S<0.12 
成 分 (%) 
配 料 
批 重 每 批 料 中 各 炉料 量 /kg 
/kg 新 生铁 | 回炉 铁 | 废 钢 | 硅 铁 锰 铁 ”石灰 石 | 焦炭 
300 120 105 75 1.59 2.76 12 37 
化 学 成 分 (% ) 
。、 四 分 比 质 量 
料 要 习 Si S 理 意 见 
材料 要 求 (%) |/kg C S M 了 S 处 理 意 史 
含量 配 入 含量 配 和 含量 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 
炉料 要 求 | 一 | 一 | 2.8 2.0 1.1 <0.15 <0.08 





八 钢 新 生铁 | 40 |112014.11.64|2.40.960.350. 14| 0.13 |0.052|0.03 |0. 012 





4 号 回炉 铁 | 35 1105|3.21.12|1.6p.56|0.80.28|0.04510.016|0.08 |0.028| 试 棒 检 测 
废 钢 | 25 |175|o4lo.1l0.3b.o8glo.5p.13|0.055|10.014| 0.02 |0.005 | 结果 : 抗 拉 强 






























































度 为 257MPa 
小 计 100 |300| 2. 86 1.6 0. 55 0. 082 0. 045 
抗 弯 强 度 为 
成 分 差 数 = 0.4 0. 55 和 473MPa , 硬度 
加 75% 硅 铁 一 0. 53 3 = em 为 242HBW 
加 锰 铁 一 一 0. 92 二 
化 验 结果 3. 12 1. 69 0. 81 0. 033 0. 080 














注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 硅 烧 损 12% 、 锰 
烧 损 18% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 控 制 白 口 宽度 为 3 ~4mm， 用 75% 硅 铁 进行 孕育 
处 理 。 
. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (%): C3. 12 ，Sil. 69 ，Mn0. 81 ，P0. 033 ，S0. 080 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 237MPa， 抗 弯 强 度 为 473MPa， 硬 度 为 242HBW。 
4. 各 成 分 含量 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 人 刨床 中 要 求 HT250 的 其 他 铸件 ， 如 BE6063 牛头 刨 工作 台 等 铸件 。 
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配料 实例 267 表 1.1-267 HT250 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 变速 箱 箱 体 〈 急 床 类 T4163 单 轴 坐 标 铀 床 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 500mm x398mm x382mm， 铸 件 为 薄 壁 过 体 ， 内 部 结构 复 
铸件 特点 杂 ， 毛 重 为 127kg， 主 要 壁 厚 为 8mm， 最 大 壁 厚 为 28mm。 采 用 干 型 铸造 。 主 
” “| 要 加 工 轴 孔 面 。 铸件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
二 C3.20 ~3.45, Sil.45 ~1.75, Mn0.60~0.80, P<0.2, S<0.12 
配 料 
A 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn 了 S 
本 溪 生 铁 4. 35 1.74 0. 69 0. 074 0. 045 
水 城 生铁 4.20 1.30 0.51 0. 074 0. 045 
回炉 铁 3.30 1. 35 0.75 0. 120 0. 050 
芯 骨 铁 3. 50 1.50 0. 60 0. 120 0. 050 
废钢 0.30 0. 25 0. 40 0. 050 0. 025 
钢 居 饼 0. 30 0. 25 0. 40 0. 050 0. 010 
75% 硅 铁 > 75 一 一 一 
65% 锰 铁 一 一 65 < 二 
配料 比例 配 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn 了 S 
本 溪 生 铁 20 0. 87 0. 35 0. 14 0.015 0. 009 
水 城 生铁 20 0. 84 0.26 0. 10 0.015 0. 009 
可 炉 铁 20 0. 66 0. 27 0. 15 0. 024 0.010 
芯 骨 铁 10 0. 35 0. 15 0. 06 0. 012 0. 005 
废钢 20 0.06 0.05 0. 08 0.010 0. 005 
钢 居 饼 10 0.03 0. 025 0. 04 0. 005 0. 001 
75% 硅 铁 0.58 二 0. 44 一 一 一 
65% 镭 铁 0.50 一 一 0. 33 一 一 
合计 2.81 1.54 0. 895 0.081 0. 039 
炉 内 熔化 增 减 +0.61 -0.19 —0.205 0 +0.027 
原 铁 液 3.42 1.35 0.69 0.081 0. 066 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.142 = a 3 
孕育 后 铁 液 3. 42 1. 49 0. 69 0. 081 0. 066 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 (600 ~750mm) 冷风 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 23% 、 
锰 烧 损 33% 、 碳 增加 22% 、 磷 不 变 、 硫 增加 70% 。 


























2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 炉 外 孕育 : 100kg 铁 液 加 75% 硅 
铁 0. 14kg，24% 硅 钙 0.14kg， 综 合 吸收 率 为 75% 。 

3. 检测 结果 : 抗 拉 强 度 为 250MPa， 硬 度 为 187HBW。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

5. 本 配料 还 适用 于 键 床 类 要 求 灰 铸铁 HT250 的 ， 如 T42100 变速 箱 箱 体 和 顶 梁 、 
TM612 箱 盖 、TG4280 床 身 尾 座 板 、T4163 立柱 体 过 等 铸件 。 
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配料 实例 268 表 1.1-268 HT250 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 床 身 〈 铀 床 类 T68 卧 式 铀 床 零 件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 3890mm x 1510mm x 500mm ， 铸 件 带 有 两 条 厚 导 轨 ， 内 有 
多 块 肋 板 的 手枪 形 空 腔 结构 ， 毛 重 为 2775kg， 主 要 壁 厚 为 38mm， 最 大 壁 厚 
铸件 特点 ”| 为 57mm。 采 用 干 型 钴 造 (水 玻璃 自 硬 砂 ) 。 采用 石墨 冷 铁 安置 在 导轨 
面 ， 冷 铁 断 面 长 度 为 40mm。 铸 件 要求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
合金 控制 C3. 10 ~3.30, Sil.45 ~1.65, Mn0.65 ~ 0.95 P<0.2, S<0.10 
成 分 (%) 本 人 my l SC Oh 
配 料 
a 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4.30 1.20 0. 80 0. 059 0. 025 
水 城 生铁 4.40 1.41 0. 75 0. 250 0. 037 
回炉 铁 3. 30 1. 35 0. 75 0. 160 0. 050 
芯 骨 铁 3. 50 1. 50 0. 60 0. 160 0. 050 
废钢 0. 30 0. 25 0. 40 0. 060 0. 020 
钢 悄 饼 0. 30 0. 25 0. 40 0. 060 0. 020 
75% 硅 铁 5 a 一 一 
65% 锰 铁 一 65 0.6 一 
二 配料 比例 配 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 10 0. 43 0. 12 0. 08 0. 006 0. 003 
水 城 生铁 15 0. 66 0.21 0.11 0. 038 0. 006 
回炉 铁 20 0. 66 0.27 0. 15 0. 032 0. 001 
芯 上 骨 铁 10 0. 35 0. 15 0. 06 0. 016 0. 005 
废钢 35 0.11 0. 09 0. 14 0.018 0. 007 
钢 悄 饼 10 0.03 0.03 0. 04 0. 006 0. 002 
75% 人 硅 铁 1.17 一 0. 88 a 二 = 
65% 锰 铁 1.04 Ee = 0. 68 0. 006 加 
合计 2.24 1.75 1.26 0.122 0.024 
炉 内 熔化 增 减 +0. 84 一 0.27 -0.42 0 +0.023 
原 铁 液 3.08 1.48 0. 84 0.122 0.047 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.08 Es 一 一 
孕育 后 铁 液 3.08 1.56 0. 84 0. 122 0.047 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :两 排 中 间距 (500 ~590mm) 冷风 炉 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 5Swh， 炉 
内 碳 增加 38% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 33% 、 硫 增加 97% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 与 4% 硅 钙 各 50% 进 
行 孕育 处 理 ， 孕 育 剂 加 入 量 为 0. 15% ~0.35% (质量 分 数 )， 吸 收 率 为 80% 。 
3. 本 件 采用 两 涉 浇 注 ， 先 用 HT250 铁 液 浇 导轨 面 ， 然 后 再 一 起 浇注 ， 保 证 导轨 面 硬 
度 ， 避 免 床 体 底 脚 边缘 过 硬 加 工 困 难 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 
5. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 235. 2MPa， 抗 弯 强 度 为 480MPa， 挠 度 为 4mm， 硬 度 为 
207HBW; 
金 相 组 织 : 片 状 石墨 ,石墨 长 度 为 10um， 石 墨 分 布 形状 A， 细 片 状 珠光 体 ， 珠 光 

















体 量 为 98% (体积 分 数 )， 二 元 磷 共 唱 量 为 1% 〈 体 积分 数 ) 。 


































































































































































































第 1 章 ” 灰 铸铁 配料 ‘257. 
配料 实例 269 表 1.1-269 HT250 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 床 身 ( 镜 床 类 T4163B 单 柱 座 标 镜 床 零 件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 2231mm x 1456mm x569mm， 铸 件 为 带 有 导轨 的 了 形 空 腔 
铸件 特点 结构 ， 毛 重 为 2570kg， 主 要 壁 厚 为 66mm， 导 轨 面 和 地 脚面 加 工 。 采 用 干 型 
YT | 铸造 (水 玻璃 自 硬 砂 ) 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
合金 控制 C3. 10 ~3.30, Sil.45 ~1.65, Mn0.65 ~0.95, P<0.2, S<0.10 
成 分 (%) 这 a 2 CE 
配 料 
SR 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4. 15 1. 65 0. 53 0. 066 0. 030 
水 城 生铁 4.20 1.30 0. 51 0. 074 0. 045 
旧 回 炉 铁 3. 30 1. 35 0. 75 0. 150 0. 050 
芯 骨 铁 3. 50 1. 50 0. 60 0. 150 0. 050 
废钢 0. 30 0. 25 0. 40 0. 060 0. 020 
钢 居 饼 0. 30 0.25 0. 30 0. 060 0. 020 
75% 硅 铁 二 75 一 一 
65% 锰 铁 > 一 65 0.60 一 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 12.5 0. 52 0.21 0. 07 0. 008 0. 004 
水 城 生铁 10 0. 42 0. 13 0. 05 0. 007 0. 005 
旧 回 炉 铁 27. 5 0.91 0. 37 0. 20 0.041 0. 014 
芯 骨 铁 10 0. 35 0. 15 0. 06 0. 015 0. 002 
废钢 27. 5 0. 08 0.07 0.11 0. 017 0. 006 
钢 悄 饼 12.5 0. 04 0. 03 0. 04 0. 008 0. 003 
75% 硅 铁 1.08 = 0. 81 = 3 ee 
65% 锰 铁 1. 10 0. 72 0. 007 可 
合计 2.32 1.77 1.25 0.103 0. 034 
炉 内 熔化 增 减 +0. 86 —0.25 -0.40 0 +0. 015 
原 铁 液 3.18 1.52 0. 85 0.103 0. 049 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 19 = eax = 
孕育 后 铁 液 3. 18 1.71 0. 85 0. 103 0. 049 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :两 排 中 间距 (500 ~590mm) 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5tVh， 炉 内 
碳 增 加 37% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 32% 、 硫 增加 46% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 炉 外 孕育 处 理 : 100kg 铁 液 加 





























75% 硅 铁 0.20kg， 加 24% 硅 钙 0.20kg， 硅 铁 吸收 率 为 80% ， 硅 钙 吸 收 率 为 60% 。 






























































3. 检测 结果 : 抗 拉 强 度 为 254. 8MPa， 抗 弯 强 度 为 509. 6MPa， 挠 度 为 4.5mm ( 抗 拉 
试 梯 尺寸 由 $50mm 车 成 $25mm) 。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

5. 本 配料 还 适用 于 键 床 类 要 求 灰 铸 铁 HT250 的 铸件 ， 如 铀 床 类 床 身 、 工 作 台 ， 平 旋 
盘 、 导 轨 体 等 铸件 ， 也 适用 于 大 型 立体 仿 型 铣 立柱、 滑 座 、 横 粱 、 主 轴 箱 以 及 中 
型 仿 型 铣工 作 台 等 铸件 。 







































































































































































































































































"2S8 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 270 表 1.1-270 ”HT250 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 床 身 ( 匀 床 类 TG4280 高 精度 双 柱 坐标 键 床 零件 ) 
涛 件 轮廓 尺寸 为 2790mm x 1710mm x754mm， 铸 件 为 带 有 槽 形 导 轨 的 空 腔 体 结 
铸件 特点 构 ， 毛重 为 3800kg， 主要 壁 厚 为 70mm 最 大 壁 厚 为 70mm， 最 小 壁 厚 为 16mm， 
“| 采用 干 型 铸造 (水 玻璃 自 硬 砂 )。 和 铸件 要 求 时 效 处 理 ;， 主 要 加 工 导 轨 面 及 地 脚面 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
合金 控制 C3. 00 ~3.20, Sil.35 ~1.55, Mn0.80~1.00, P<0.15, S<0.10 
成 分 (%) l , Ws 
配 料 
A 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
研 洲 生铁 4.15 1.98 0. 64 0. 280 0. 030 
水 城 生铁 4.35 1. 60 0. 72 0. 100 0. 040 
可 炉 铁 3.30 1. 35 0. 75 0. 120 0. 050 
芯 骨 铁 3.50 1. 50 0. 60 0. 120 0. 050 
废钢 0. 30 0. 25 0. 40 0. 060 0. 020 
钢 居 饼 0. 30 0. 25 0. 40 0. 060 0. 020 
75% 硅 铁 尘 75 一 一 一 
65% 锰 铁 一 65 0.6 ES 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S 
研 洲 生铁 20 0. 83 0. 40 0. 12 0. 056 0. 006 
水 城 生铁 10 0. 44 0. 16 0. 07 0.010 0. 004 
回炉 铁 15 0.50 0. 20 0.11 0.018 0. 008 
芯 骨 铁 10 0. 35 0. 15 0. 06 0. 012 0. 005 
废钢 35 0. 10 0. 09 0. 14 0. 021 0. 007 
钢 居 饼 10 0.03 0.03 0. 04 0. 006 0. 002 
75% 硅 铁 0. 95 一 0.71 外 
65% 鳃 铁 0. 95 0. 62 0. 006 一 
合计 2.25 1.74 1. 16 0.129 0. 032 
炉 内 熔化 增 减 +0.81 -0.41 -0.41 0 +0. 015 
原 铁 液 3.06 1.33 0.75 0.129 0. 047 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 17 EE a = 
孕育 后 铁 液 3. 06 1. 50 0. 75 0. 129 0. 047 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 . 连续 出 铁 、 出 漆 ， 冷风 两 排 中 间距 (500 ~ 590mm) 冲天 炉 ， 熔 
化 率 为 SVh， 炉 内 碳 增加 36% 、 硅 烧 损 24% 、 锰 烧 损 35% 、 硫 增加 49% 、 磷 不 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 炉 外 孕育 处 理 : 100kg 铁 液 加 
75% 硅 铁 0.175kg，24% 硅 钙 0.175kg， 综合 吸收 率 为 72% 。 
3. 检测 结果 : 抗 拉 强度 为 343 ~372. 4MPa， 抗 弯 强 度 为 441 ~ 499. 8MPa。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 铀 床 类 中 要 求 灰 铸铁 HT250 的 高 精度 锐 床 钴 件 , 如 TG4280、 











TGX4280 .TX4280 床 身 .工作 台 立柱、 横梁 ,TI42100 床 身 、] 


[ 作 台 横梁 等 铸件 。 









































































































































第 1 章 ” 灰 铸铁 配料 .259 . 
配料 实例 271 表 1.1-271 HT250 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 蜗轮 (齿轮 加 工 机 床 类 Y236 刨 齿 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $427mm x 88mm ， 和 铸件 为 盘 形 结构 ， 毛 重 为 58kg， 全 部 加 
铸件 特点 ”| 工 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
全 全 榨 千 
合金 控制 C3.1~3.3, Sil.3 ~1.6, Mn0.8~1.1, P<0.15, S<0.10 
成 分 (%) 
配 料 
| 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
红旗 钢 厂 生铁 3.98 2.51 1.01 0. 192 0. 039 
废 铁 3. 40 1. 50 1. 00 0. 150 0. 100 
废钢 0.20 0.30 0. 50 微 微 
75% 硅 铁 75 = 一 一 
60% 锰 铁 < 一 60 二 四 
已 料 比 例 配 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 “| 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
红旗 钢 厂 生铁 30 1. 19 0.75 0. 30 0. 058 0. 012 
废 铁 40 1. 36 0. 60 0. 40 0. 060 0. 040 
废 钢 30 0. 06 0. 09 0. 15 一 一 
75% 硅 铁 0.5 一 0.38 二 四 一 
60% 鳃 铁 1.2 = 本 0.72 一 
合计 2.61 1.82 1.57 0.118 0. 052 
炉 内 熔化 增 减 +0.52 -0.36 -0.39 0 +0. 052 
原 铁 液 3. 13 1. 46 1. 18 0. 118 0. 104 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 12 = = 到 
孕育 后 铁 液 3. 13 1.58 1. 18 0. 118 0. 104 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增加 20% 、 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 
咒 25% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
口 宽度 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 铁 液 包 内 用 75% 硅 铁 孕育 处 理 。 


3. 


4 各 成 分 含量 和 配料 
5、 本 配料 还 适用 于 齿轮 ] 
另外 ， 本 配料 也 适用 3 








炉 前 用 三 











试 块 检验 

















100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0.2kg， 吸 收 率 80% 。 


检测 结果 : 


化 学 成 分 (% ) : 





C3. 20，Sil. 44 ，Mnl. 07 ，P0. 132 ，S0. 093 ; 


力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 250MPa， 硬 度 为 193HBW。 








比例 皆 指 质量 分 数 。 








1 工 机 床 中 要 求 灰 铸铁 HT250， 并 有 一 般 耐 磨 要 求 的 铸铁 件 。 
FF 要求 灰 铸 铁 HT200 的 壁 厚 超过 50mm 的 铸铁 件 。 














































































































































































































.260 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 272 表 1.1-272 HT250 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 立柱 (齿轮 加 工 机 床 类 Y31500 一 11020 滚 齿 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 3670mm x 2700mm x 1980mm， 和 铸件 毛重 为 11. 7t， 主 要 壁 
2 厚 为 导轨 面 64mm ， 肋 带 厚度 为 20 ~30mm。 采 用 地 坑 造 型 。 为 去 除 铸件 内 应 
铸件 特点 a 
力 ， 需 经 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
合金 控制 
C3.1~3.3, Sil.5~1.8, Mn0.7~0.9, P<0.25, S<0.12 
成 分 (%) 
配 料 
a 炉料 化 学 成 分 (% ) 投料 比 | 加 料 量 
炉料 名 称 Le Si Mn P S (%) /kg 
武钢 Z15 生铁 4. 30 1. 50 0.74 0. 070 0.021 43 345 
回炉 铁 3. 15 1. 50 0. 90 0.100 | 0.100 27 215 
废 钢 0. 40 0. 40 0. 40 0.050 | 0.050 30 240 
人 硅 铁 一 75 全 
锰 铁 一 一 65 
层 焦 a 于 0 
石灰 石 35 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 直 简 型 三 排 大 风口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 7Vh， 炉 内 碳 增加 
12.8% 、 硅 烧 损 17% 、 锰 烧 损 27% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 观察 白 口 大 小 ， 并 结合 炉 前 快速 分 析 检 验 化 学 成 分 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 18 ，Sil. 53 ，Mn0. 89 ，S0. 115 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 324MPa， 抗 弯 强 度 为 5330MPa， 挠 度 为 3. 1mm， 硬 度 为 183 
~187HBW; 
金 相 组 织 ( 和 铸件 上 ) : 基体 为 98% (体积 分 数 ) 珠光 体 和 极 少量 磷 共 唱 ; 石墨 形 
态 为 片 状 和 少量 点 状 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 273 表 1.1-273 HT250 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 上 横梁 (锻压 设备 类 YA32 一 500 液压 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1900mm x 1400mm x 824mm， 和 铸件 为 箱 形 结 构 ， 毛 重 为 
铸件 特点 4700kg， 主 要 壁 厚 为 7 90mm， 中 生 、 四 柱 上 下 面 及 铸件 底部 加 工 。 采 用 干 型 
” “| 和 铸造。 铸件 需 经 约 650C 的 退火 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
合金 控制 
6 C2.8~3.2, Sil.4~1.8, Mn0.8~1.1, P<0.12, S<0.2 







































































































































































为 188mm ,一 般 


时 














度 为 20 ~25mm , 壁 厚 差 很 大 。 和 铸件 毛 





























第 1 章 ” 灰 铸铁 配料 * 261 . 
( 续 ) 
配 料 
金属 炉料 量 /kg 
层 铁 量 屋 焦 量 ) 
铁 量 生铁 产地 | 镑 伯 层 焦 量 | 石灰 石 量 
‘kg 、 | 工 级 回炉 | 上 废钢 |75% 硅 铁 |65% 锰 铁 | /8 /kg 
西安 块 堆 
400 170 10 90 130 3. 00 6.50 33 12 
化 学 成 分 (% ) 
硬度 HBW | 抗 拉 强度 /MPa 
检测 结果 | C Si Mn P S 
3.15 1.2 0.94 0. 098 0. 085 1. 80 261 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :两 排 大 间距 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 
30% 。 
2. 在 炉 前 采用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 、 控 制 铁 液 成 分 ， 一 般 白 口 宽度 为 3 ~5mm。 
3. 各 成 分 含量 皆 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 液压 机 中 要 求 灰 铸铁 HT250 的 大 小 缸 套 等 。 
配料 实例 274 表 1.1-274 HT250 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 墙 板 【〈 冲压 设备 类 Q11 一 13 x2500 剪 板 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 2030mm x 1530mm x 200mm, 铸 件 为 扁 箱 体 结 构 , 最 大 壁 厚 


为 1555kg ,铸件 要 保 



































铸件 特点 “| 证 性 处 不 出 现 白 口 , 厚 处 硬度 均匀 ,珠光 体会 量 >98% (体积 分 数 ) ,并 呈 细 片 
”| 状 ,石墨 形态 为 A 型 ,二 元 磷 共 蝇 量 <2% ( 体积 分 数 ) ,铸件 要 求 时 效 处 理 , 采 
用 表面 干燥 砂 抛 砂 机 造型 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
公公 的 生 
全 人 相机 C3.1~3.2，Sil.3 ~1.5，Mn0.8 ~1.0，P<0.12，S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn 了 S 
本 溪 新 生铁 4.20 1.40 0. 34 0. 040 0. 019 
灰 铁 回炉 料 3.40 1. 80 0. 80 0. 100 0. 120 
废 钢 0.20 0.25 0. 50 微量 微量 
硅 铁 和 75 = > a 
镍 铁 一 至 65 = 











































































































' 262 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
配 料 
冰 册 治世 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
本 溪 新 生铁 40 1.68 0. 56 0. 14 0. 016 0. 008 
灰 铁 回炉 料 35 1. 19 0.63 0. 28 0. 035 0. 042 
废 钢 25 0.05 0.07 0. 13 一 = 
硅 铁 0.17 一 0.13 芭 三 二 
锰 铁 0.7 一 一 0. 46 一 一 
合 计 2. 92 1. 39 1.01 0. 051 0. 050 
炉 内 熔化 增 减 +0. 15 -0.21 =0.23 0 +0. 025 
原 铁 液 3.07 1.18 0. 76 0. 051 0. 075 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 24 一 < 一 
孕育 后 铁 液 3.07 1. 42 0. 76 0. 051 0. 075 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风 口 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 5Vh， 送 风 温度 90 ~ 150Y ， 出 铁 温 
度 为 1400 ~ 1420% ， 浇 注 温度 为 1350 ~ 1370% 。 炉 内 硅 烧 损 15% ， 锰 烧 损 25% 左 
右 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 宽度 后 ， 用 75% 硅 铁 进 行 孕育 处 理 ， 加 入 量 一 般 为 


0.2% ~0.4% (质量 分 数 )， 


















































吸收 率 为 80% 。 



































3. 各 成 分 含量 及 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 剪 床 类 中 强度 要 求 较 高 的 灰 铸铁 HT250 的 铸件 ， 如 剪 板 机 中 的 下 
刀 架 、 上 刀 架 ， 单 点 闭 式 冲床 的 床 身 、 联 合 冲 剪 机 冲 头 的 壳 体 等 铸件 。 
配料 实例 275 表 1.1-275 HT250 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 印刷 墙 板 (印刷 机 械 类 AXJ60400 六 色目 印 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1900mm x 1260mm x 70mm， 和 铸件 为 平板 类 结构 ， 毛 重 为 
ee 580kg， 主 要 壁 厚 为 12mm， 肋 板 厚度 为 20 ~25mm。 采 用 干 型 铸造 。 和 铸件 进 
铸件 特点 |, 
行 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
合金 控制 
se C3.1~3.3, Sil.6~1.8, Mn0.7~0.9, P<0.15, S<0.12 














































































































第 1 章 ” 灰 铸铁 配料 263 . 
( 续 ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
人 C Si Mn P S 
本 溪 Q10 生铁 4. 26 1.27 0. 50 0. 080 0. 030 
回炉 料 3.30 2.00 0.70 0. 150 0. 100 
废钢 0.40 0.30 0. 50 0. 060 0. 030 
硅 铁 一 75. 30 = 一 
锰 ” 铁 = 一 67.51 二 
pe 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
本 溪 Q10 生铁 35 1.49 0. 44 0. 18 0. 028 0.011 
回炉 料 35 1.16 0.70 0. 25 0. 053 0. 035 
废 ” 钢 30 0. 12 0.09 0. 15 0. 018 0. 009 
硅 铁 0. 56 一 0. 42 二 = 一 
锰 。 铁 0. 62 一 一 0. 42 Ss = 
合 计 2.97 1. 65 1.00 0.099 0. 055 
炉 内 熔化 增 减 +0.28 -0.25 -0.20 0 +0. 055 
原 铁 液 3.05 1.40 0. 80 0.099 0. 110 
炉 外 孕育 吸收 二 +0.30 一 三 
孕育 后 铁 液 3.05 1.70 0. 80 0. 099 0. 110 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 倒置 两 排 大 间距 曲线 炉膛 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 SVh， 炉 内 碳 
增加 10% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检查 三 角 白 口 大 小 ， 为 保证 流动 性 ， 快 速 充满 铸 型 ， 可 控制 铁 液 


DD 


mm 











成 分 在 HT250 的 下 限 ， 孕 育 剂 为 75% 硅 铁 ， 
必 率 为 80% ， 出 铁 时 








分 数 ) ， 吸 


. 检测 结果 


化 学 成 分 (% ) : 





各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 
. 本 配料 还 适用 于 印刷 机 械 中 要 求 灰 铸 铁 HT250 的 齿轮 、 凸 轮 、 





件 。 























[在 出 


孕育 剂 加 入 量 为 0.4% ~0.6% (体积 
铁 槽 孕育 处 理 。 





C3.20，Sil. 81 ，Mn0. 75，P0. 10 ，S0. 10; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 23553MPa， 挠 度 为 3. Smm， 硬 度 为 190HBW。 


此 质量 分 数 。 


齿 条 、 墙 板 等 铸 
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配料 实例 276 表 1.1-276 HT250 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 盖 板 〈 橡 胶 机 械 类 炼 胶 机 零件 ) 








[i 
过 


铸件 轮廓 尺寸 为 2226mm x 330mm x215mm， 铸 件 为 板 条 形 结构 ， 毛 重 
铸件 特点 “700kg， 主 要 壁 厚 为 50mm。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 经 热 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 









































































































































合金 2 后 | 
合金 控制 C2.9~3.2, Sil.2 ~1.6, Mn0.8~1.0, P<0.2, S<0.13 
成 分 (% ) 
配 料 
化 学 成 分 (% ) 
oe 配料 比 
炉料 名 称 (9%) C Si Mn P S 
含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 
铸造 生铁 40 3.87 | 1.55 | 1.40 | 0.56 | 0.63 | 0.25 |0.050 |0. 020 10. 040 | 0.016 
回炉 铁 42 3.40 | 1.43 | 2.0 |0.84 | 0.80 | 0.34 |0.129 |10.05410.075 | 0.032 
废钢 18 0.25 | 0.05 | 0.24 | 0.04 | 0.62 | 0.11 | 0.15 |0.027 10.020 | 0.004 
共 计 100 3.03 1.44 0.70 0. 101 0. 052 
熔化 增 减 二 x1.05| 3. 18 |x0.75| 1.08 |x0.75| 0.52 
证 开交 0.57/ 走强 0.73/ 下 
74.6 68.7 
每 批 | 0 | | | | 奉 铁 | | 鳃 铁 
加 入 量 /kg 4.6 5.8 
计算 成 分 3.18 1. 40 0. 90 0. 101 <0. 130 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中 央 和 侧 吹 结合 送 风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 7YVh， 炉 内 碳 增加 5% 、 
硅 烧 损 25% 、 锰 烧 损 25% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 浇 注 尺 寸 为 12mm x32mm x 100mm 的 三 角 试 片 ， 用 硅 铁 调整 铁 液 成 分 ， 控 
制 匀 口 宽度 为 3 ~4mm。 























3. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 277 
铸件 名 称 


表 1.1-277 HT250 的 灰 铸 铁 配 料 
机 架 (橡胶 机 械 类 零件 ) 





铸件 轮廓 尺寸 为 1350mm x900mm x300mm ， 铸 件 为 箱 盒 形 结构 ， 局 部 壁 厚 


JE 














适 件 特点 相差 较 大 ， 主 要 壁 厚 为 30mm， 毛 重 为 630kg。 采 用 干 型 铸造 。 和 铸件 经 人 工时 
Ek EEA 



































效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
和 C3.1~3.4, Sil.5~1.8, Mn0.8~1.0, P<0.20, S$<0.12 
配 料 
炉料 名 称 冷水 江 Z22 生铁 回 炉 铁 废 ” 钢 锰 ” 铁 
配料 比例 (% ) 40 40 20 0.6 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 SVh， 炉 内 硅 烧 损 2.0% 、 


锰 烧 损 20% 。 


2. 炉 前 ， 














用 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0.1% ~0. 15% (质量 分 数 )， 用 三 角 


试 片 检验 白 口 宽度 ， 控 制 铁 液 成 分 。 








3. 检测 结果 : 





化 学 成 分 (% ) : C3.22, Sil. 58，Mnl. 07，P0. 15，S0. 08。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


配料 实例 278 
铸件 名 称 


表 1.1-278 HT250 的 灰 铸 铁 配 料 
柱 塞 (橡胶 机 械 类 平板 硫化 机 零件 ) 











铸件 轮廓 尺寸 为 4440mm x 680mm， 和 铸件 为 





dl 





桶 形 结构 ， 一 端 球状 ， 毛 重 








适 件 特点 为 450kg， 主 要 壁 厚 为 60mm， 要 求 在 1. 96MPa 的 压力 下 持续 Smin 不 渗 漏 。 
本 人 


采用 干 型 铸造 。 铸 件 经 人 工时 效 处 理 








要 求 铸铁 牌号 : HT250 





合金 控制 


成 分 〈% ) 


C2.8 ~3.1, Sil.5~1.9, Mn0.9~1.0, P<0.2, S<0.12 





配 料 








炉料 名 称 ”| 湘 钢 Z14 生铁 | 回 炉 铁 废 ” 钢 硅 铁 锰 铁 





配料 比例 (% ) 

注 : 1. 采用 熔 
右 、 锰 
炉 前 用 
. 检测 结 
各 成 分 
. 本 配料 























35 40 25 0.4 0.75 
炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5tVh， 炉 内 奎 烧 损 20% 左 
烧 损 20% 左右 。 
75% 硅 铁 孕育 处 理 ， 用 三 角 试 片 检验 白 口 宽度 ， 控 制 铁 液 成 分 。 

果 : 化 学 成 分 (% ) 为 C2.88 ，Sil. 54 ，Mn0. 98 ，P0. 17 ，S0. 05。 
含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 

还 适用 于 要 求 灰 铸铁 HT250 的 其 他 硫化 机 柱 塞 及 炼 胶 机 机 盖 等 类 铸件 。 
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配料 实例 279 表 1.1-279 HT250 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 上 模 (橡胶 机 械 类 封 头 模具 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 83025mm x960mm， 和 铸件 为 大 型 半圆 球台 ， 带 拉 肋 的 盒 形 
结构 ， 壁 厚 面 积 大 ， 主 要 壁 厚 80mm， 毛 重 为 16. St。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 需 
夺 件 特点 
铸件 特点 | 经 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
会 全 欣 华 
合金 控制 C2.8 ~3.1, Sil.4~1.7, Mn0.9~1.1, P<0.2, S<0.12 
成 分 (%) 
配 料 
炉料 名 称 湘 钢 Z14 生铁 ”| 冷水 江 Z22 生铁 回 炉 铁 锰 铁 
配料 比例 (多 ) 35 40 25 0.7 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5Vh， 炉 内 硅 烧 损 约 20% 、 
鳃 烧 损 约 20% 。 
2. 炉 前 ， 用 75% 硅 铁 孕 育 处 理 。 
3. 检测 化 学 成 分 (% ) : C2. 83 ，Sil.5，Mnl1. 06 ，P0. 16 ，S0. 06。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 280 表 1.1-280 HT250 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 机 腿 (橡胶 机 械 类 $400 炼 胶 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 350mm x970mm x380mm， 铸 件 为 空心 五 面 封闭 ( 底 腿 锈 
传 件 特点 孔 ) 结构 ， 中 空 部 分 还 有 一 道 加 强 肋 ， 铸 件 毛重 为 650kg， 主 要 壁 厚 为 
” “30mm， 局 部 厚度 为 100mm， 在 工作 中 承受 较 大 的 压 应 力 和 切 应 力 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
合金 控制 
3.1~3.4, Sil.6~2.0, Mn0.6~0.9, P<0.2, S<0.12 
三 全 7 : Ts 
配 料 
煌 炉料 中 含量 /配料 中 含量 
仿 料 名 称 配料 比 里 里 
(%) C Si Mn 了 S 
新 生铁 30 4.4/1.32 | 2.1/0.63 | 0.60/0.18 10. 03070. 009 | 0. 02070. 006 
机 铁 50 3.5/1.75 | 1.8/0.90 | 0.70/0.35 |0.150/0.075|0.100/0.050 
废 钢 20 0. 20/0.04 | 0.60/0.12 |0.030/0.006 | 0. 03070. 006 
砂 铁 0.3 二 73/0. 22 和 一 和 
锰 ” 铁 0.6 es 一 6170. 37 一 一 
配料 成 分 3. 07 1.79 1.02 0. 050 0. 062 
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( 续 ) 
配料 
层 铁 | 层 焦 后 灰 石 
投料 量 /kg 新 生铁 | 机 铁 | 废钢 | 硅 铁 | 锰 铁 
250 27 10 75 125 50 0.75 1.5 
注 ; 1. 采用 熔炼 炉 类 型 ， 卡 腰 式 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2.5Vh， 炉 内 硅 烧 损 8% ~ 10% 、 


镭 烧 损 13% ~15% 。 





炉 前 用 三 角 试 片 检查 白 口 大 小 ， 控 制 化 学 成 分 ， 用 75% 硅 铁 或 硅钢 长 效 孕 育 剂 进 














行 孕育 处 理 ， 用 珍珠 岩 复 盖 剂 聚 酒 保温。 



































































































































3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 一 般 性 能 要 求 较 高 的 灰 铸 铁 HT250 的 铸件 ,如 齿轮 、 托 梁 、 支 架 筹 
铸件 。 
配料 实例 281 表 1.1-281 HT250 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 叶轮 ( 制 糖 机 械 类 TL x400B 甜菜 泵 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $1100mm x765mm， 铸 件 为 回转 体 结构 ， 毛 重 为 1. 1t， 最 
适 件 特点 大 壁 厚 为 90mm， 最 小 壁 厚 为 30mm， 由 于 壁 厚 相差 三 倍 和 和 铸件 结构 的 特点 ， 
” “| 易 发 生 裂 纹 。 采 用 表 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 ， 加 工 后 需 做 静 平衡 试验 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
合金 控制 ; 
ee C3.0~3.2, Sil.4~1.6, Mn0.7~0.9, P<0.25, S<0.12 
配料 /kg 
层 铁 量 生铁 可 炉料 | 废钢 锰 铁 硅 铁 层 焦 石灰 石 
300 150 60 90 3 一 30 9 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ,熔化 率 为 3vh , 炉 内 硅 烧 损 < 15% 、 锰 烧 





损 <20% 。 





2. 炉 前 采用 三 




















试 片 控制 铁 液 成 分 ,上 








(LUD 


小 


0. 6% (质量 分 数 ) 。 


. 检测 结果 


化 学 成 分 (% ) : 








C3. 10 ，Sil. 60 ，Mn0. 78 ，P0. 131 ，S0. 052 ; 


力学 性 能 : 抗 拉 强 度 >250MPa， 抗 弯 强 度 > 470MPa。 


. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


口 宽度 为 6 ~ 8mm。 炉 前 孕育 处 理 加 硅 铁 量 









































































































































































































































.268 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 282 表 1.1-282 HT250 的 灰 铸 铁 配 料 

铸件 名 称 锡 林 (纺织 机 械 类 印染 机 械 零 件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 为 $1320mm x 1340mm， 铸 件 为 圆 简 形 结构 ， 工 作 时 圆 简 内 

铸件 特点 “| 通 有 热 蒸汽 ， 毛重 为 2 7t， 主 要 壁 厚 为 50mm。 铸 件 需 时 效 处 理 

要 求 铸铁 牌号 : HT250 
公公 控 生 
合金 控制 C3. 10 ~3.40, Sil.40~1.80, Mn1.00~1.50, P<0.20, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 

a 炉 料 成 分 (%) 

太 料 名 称 C Si Mn P S 
巴西 生铁 4.33 2.31 0.70 0. 080 0. 020 
回炉 铸铁 3. 50 2. 00 0.70 0. 080 0. 100 
浇 冒 口 3. 50 2. 00 0.70 0. 080 0. 100 
硬 废钢 0.30 0.30 0.6 0. 050 0. 050 
75% 硅 铁 = 75 一 一 = 
70% 锰 铁 三 一 70 一 一 

配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 

大 料 名 称 (%) C Si Mn P S 
巴西 生铁 20 0. 87 0. 46 0. 14 0.016 0. 004 
回炉 铸铁 20 0.70 0. 40 0. 14 0.016 0. 020 
浇 冒 口 20 0.70 0. 40 0. 14 0.016 0. 020 
硬 废钢 40 0. 12 0. 12 0. 24 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 1.2 一 0. 90 十 = EE 
70% 锰 铁 2.0 = 一 1. 40 = 

合计 2.39 2.28 2.06 0.068 0. 064 
炉 内 熔化 增 减 +0. 95 -0.57 -0.62 0 +0.051 
原 铁 液 3. 34 1.71 1. 44 0. 068 0.11 
炉 外 孕育 吸收 视 需 要 而 定 
孕育 后 铁 液 3. 34 1.71 1. 44 0. 068 0.11 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 ， 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5tVh， 炉 内 碳 增 加 40% 、 硅 
烧 损 25% 、 锰 烧 损 30% 、 硫 增加 80% 、 磷 不 变 。 
2. 厚度 大 于 5mm 的 废钢 为 硬 废钢 。 
3. 炉 外 加 颗粒 状 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 吸 收 率 为 60% 。 
4. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 并 控制 白 口 宽度 为 3 ~7mm， 如 铁 液 过 硬 可 用 
硅 铁 调 软 铁 液 。 
5. 检测 结果 : 
比 学 成 分 (%): C3.27, Sil.77，Mnl. 48 ，S0. 063 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 301 MPa。 
6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


. 本 配料 还 适用 了 





FF 浇注 印染 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT250 的 全 加 工 的 滚 简 等 铸件 。 
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配料 实例 283 表 1.1-283 HT250 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 带 轮 (纺织 机 械 类 粗 纱 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $155mm x 93mm， 铸 件 为 厚 壁 轮 形 结构 ， 毛 重 为 12. 5kg， 
铸件 特点 “| 主要 壁 厚 为 10mm， 全 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 求 进行 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
C2.8~3.1, Sil.3~1.6, Mnl.0~1.2, S<0.12, P<0.15, CE3.2 ~3.7 
配 料 
yy 炉 料 成 分 (%) 
六 料 名 称 C Si Mn P S 
巴西 生铁 3. 10 2. 00 0.70 0. 088 0. 030 
本 溪 生 铁 4. 02 1. 40 0. 66 0. 048 0. 033 
普通 废 机 铁 3. 10 1. 90 0. 86 0. 115 0. 123 
废 钢 0. 20 0. 40 0. 60 0. 050 0. 050 
75% 硅 铁 = 75 一 ee 一 
60% 镭 铁 = 一 60 到 一 
配料 比例 配 人 计算 成 分 (% ) 

料 名 称 (%) C Si Mn P S 
巴西 生铁 30 1.23 0. 60 0.21 0. 017 0. 009 
本 溪 生 铁 15 0.56 0.21 0. 10 0. 016 0. 005 
普通 废 机 铁 32. 5 1.00 0. 62 0. 28 0. 040 0. 040 
废 钢 22. 5 0.05 0. 09 0. 13 0.011 0.011 
75% 硅 铁 0.5 一 0.38 一 = = 
60% 锰 铁 1 = 0. 60 es 

符 计 2.84 1.90 1.32 0.084 0. 065 
炉 内 熔化 增 减 +0.08 —0.28 -0.26 0 +0.032 
原 铁 液 2.92 1.62 1.06 0.084 0. 097 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.11 = 3 2 
孕育 后 铁 液 2. 92 1.73 1. 06 0. 084 0. 097 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 内 水 冷 冷 风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 增 加 
3% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检查 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 用 75% 硅 铁 ， 粒 度 为 2 ~ 
5mm， 在 铁 液 包 内 进行 孕育 处 理 ，100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0.2kg， 吸 收 率 为 70% 。 








. 检测 结果 : 
化 学 成 分 
力学 性 能 
金 相 组 织 : 


数 ) ， 共 唱 团 

















(% ) : 





5. 本 配料 还 适用 











F 纺织 机 械 中 要 求 灰 铸 铁 HT250 的 














C2.9，Sil. 33 ，Mnl. 06 ，P0. 08 ，S0. 081 ; 
: 抗 拉 强 度 为 2356MPa， 抗 弯 强 度 为 484MPa ， 硬 度 为 229HBW; 
A+B 型 石墨 ， 长 度 为 10 ~ 1Sum， 基 体 珠光 体 含 量 > 98% (体积 
300 ~ 500 个 [em 。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 











他 要 


求 壁 厚 自 


的 带 轮 等 铸铁 件 。 
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配料 实例 284 表 1.1-284 HT250 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 排 生 轮 轨 道 〈 煤 矿 机 械 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $2980mm x60mm， 铸 件 为 轮 夭 形 结构 ， 毛 重 为 700kg， 主 
a 要 壁 厚 为 90mm 、 全 加 工 。 采 用 湿 型 造型 ， 干 砂 块 做 盖 箱 进行 铸造 。 铸 件 要 
铸件 特点 
求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
全 全 控告 
合金 控制 C2.8 ~3.1, Sil.2~1.5, Mn1.0~1.2, P<0.15, S<0.12 
成 分 (%) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
本 溪 Z15 生铁 4. 10 1.70 0.70 0. 070 0. 020 
水 钢 Z15 生铁 4. 20 1. 60 1. 10 0. 070 0. 020 
普通 回炉 铁 3.10 1. 60 0. 80 0. 100 0. 100 
废 ” 钢 0. 42 0. 30 0. 50 0. 050 0. 040 
60% 锰 铁 一 一 60 三: 
料 比 例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
本 溪 2Z15 生铁 40 1. 64 0. 68 0. 28 0. 028 0. 008 
水 钢 Z15 生铁 20 0. 84 0. 32 0. 22 0. 014 0. 004 
普通 回炉 铁 20 0. 62 0. 32 0. 16 0. 02 0. 002 
废 ” 钢 20 0.08 0. 06 0. 10 0.01 0. 008 
60% 锰 铁 1.8 一 一 1.08 一 = 
合计 3.1 1.38 1. 84 0.072 0.022 
炉 内 熔化 增 减 0 0 —0.18 0 0 
原 铁 液 3.1 1.38 1. 66 0.072 0. 022 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.24 一 EN 至 
孕育 后 铁 液 3.1 1. 62 1. 66 0. 072 0. 022 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 0. St 酸性 炉 衬 工 频 感 应 电炉 ， 炉 内 碳 、 硅 、 磷 、 硫 不 变 ， 锰 烧 
损 10% 。 
2. 炉 外 孕育 : 100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0. 4kg， 吸 收 率 为 80% 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 285 表 1.1-285 HT250 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 排 古 轮 齿 杆 架 (煤矿 机 械 类 零件 ) 





铸件 轮廓 尺寸 为 83400mm x 110mm， 和 铸件 为 轮 
主要 辟 厚 为 25mm， 全 加 ] 





Lag 


短 形 结构 ， 毛 习 








下 为 780kg， 














采用 湿 型 造型 ， 干 砂 块 做 盖 箱 进行 铸造 。 铸 件 































































































We 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
合金 控制 C3.0~3.3, Sil.3 ~1.6, Mn0.9~1.1, P<0.15, S<0.12 
成 分 (%) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
本 溪 Z15 生铁 4. 10 1.70 0.70 0. 070 0. 020 
水 钢 Z15 生铁 4.20 1.60 1. 10 0. 070 0. 020 
普通 回炉 料 3. 10 1.60 0. 80 0. 100 0. 100 
废 ” 钢 0.42 0. 30 0. 50 0. 500 0. 040 
75% 硅 铁 75 一 一 一 
60% 锰 铁 四 一 60 Es EE 
Ne 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn Pp S 
本 溪 Z15 生铁 45 1. 85 0.77 0. 32 0. 032 0. 009 
水 钢 Z15 生铁 20 0. 84 0.32 0. 32 0.014 0. 004 
普通 回炉 料 15 0. 47 0. 24 0. 12 0. 015 0. 019 
废 ” 钢 20 0. 08 0.06 0. 10 0.010 0. 002 
75% 硅 铁 0. 15 一 0.11 一 一 
60% 锰 铁 0.4 二 一 0. 24 一 一 
合计 3.24 1.50 1.10 0.071 0. 034 
炉 内 熔化 增 减 一 一 -0.11 一 一 
原 铁 液 3.24 1.50 0.99 0.071 0. 034 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 15 至 二 
孕育 后 铁 液 3. 24 1. 65 0. 99 0.071 0. 034 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 0. 5t 酸性 炉 衬 工 频 感 应 电炉 ， 炉 内 元 素 变 化 增 减 率 : 碳 不 变 、 

















硅 不 变 、 锰 烧 损 10% ; 磷 、 硫 不 变 。 
2. 炉 外 孕育 : 100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0. 25kg， 吸 收 率 为 80% 。 


3. 各 





成 分 含量 和 配料 比例 氏 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 286 表 1.1-286 ”HT250 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 大 座 (煤矿 机 械 类 CDXT 一 2. St 电动 机 车 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 350mm x 245mm x 116mm， 和 铸件 为 箱 形 结构 ， 毛 重 为 
25kg， 主 要 辟 厚 为 20mm， 采 用 干 型 铸造 。 铸件 要 求 时 效 处 理 。 铸件 要 求 防 
备件 特点 爆 ， 不 允许 出 现任 何 铸造 缺陷 ， 对 于 防爆 孔 、 面 在 精 精 加 工 后 ， 用 煤油 油 浸 伺 灯 
光照 射 进行 检查 ， 镜 面 上 不 得 出 现 黑 点 ， 对 于 加 工 后 的 铸件 ， 全 部 需 进 行 水 
压 试验 ， 压 力 为 0.6 ~0.8MPa， 保 压 时 间 为 1min， 不 得 渗 漏 
要 求 铸铁 牌号 ; HT250 
合金 控制 C3.0 ~3.3, Sil.4~1.7, Mn0.8~1.0, P<0.15, S<0.12 
成 分 (%) l 
配 料 
Ne 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
本 溪 Z15 生铁 4. 10 1.70 0.70 0. 070 0. 020 
水 钢 Z15 生铁 4.20 1.60 0. 80 0. 070 0. 020 
优质 回炉 铁 3.00 1. 40 0. 80 0. 100 0. 100 
废 钢 0. 20 0.30 0.50 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 二 75 一 一 一 
60% 锰 铁 一 60 三 3 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (% ) C Si Mn P S 
本 溪 Z15 生铁 45 1. 85 0.76 0. 32 0. 032 0. 009 
水 钢 Z15 生铁 18 0.76 0.29 0. 14 0. 013 0. 004 
优质 回炉 铁 17 0.51 0. 10 0. 06 0. 017 0.017 
废 钢 20 0. 04 0. 06 0. 10 0. 040 0. 004 
75% 硅 铁 0.5 一 0.38 一 一 
60% 锰 铁 0.5 一 一 0.30 二 三 
合计 3. 16 1.59 0.92 0.102 0.034 
炉 内 熔化 增 减 0 0 -0.09 0 0 
原 铁 液 3. 16 1.59 0.93 0.102 0.034 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 06 全 > 三 至 
孕育 后 铁 液 3. 16 1. 65 0. 93 0. 102 0. 034 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :0.5t 酸性 炉 衬 工 频 感应 电炉 , 炉 内 碳 、 硅 、 磷 、 硫 不 变 , 锰 烧 损 
10% 。 
2. 炉 外 孕育 : 100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0. 1kg， 吸 收 率 为 80% 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 绷 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 CDXT 一 2. 5 电动 机 车 中 要 求 灰 铸铁 HT250 的 插座 、 机 壳 、 分 度 盘 














等 铸件 。 
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配料 实例 287 表 1.1-287 HT250 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 减速 器 箱 盖 〈 运 输 机 械 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 2920mm x 1520mm x 911mm， 和 铸件 为 箱 形 结 构 ， 毛 重 为 
铸件 特点 ”|11775kg， 壁 厚 较 均匀 ， 箱 盖 结 合 面 及 轴 孔 要 求 加 工 。 适 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
区 罕 带 
合金 控制 C3.1~3.5, Sil.4~1.9, Mn0.6~1.1, P<0.2, S<0.12 
成 分 (%) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
梅山 生铁 4. 10 1. 60 0. 82 0. 200 0. 025 
可 炉 铁 3.45 1. 60 0. 50 0. 150 0. 100 
废 ” 钢 0. 40 0. 20 0. 40 0. 060 0. 050 
硅 铁 一 75 < 2 
镍 铁 一 一 62 三 
忆 料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
梅山 生铁 35 1. 44 0. 56 0. 29 0. 070 0. 009 
可 炉 铁 36 1.24 0.58 0. 18 0. 054 0. 036 
废 钢 27. 32 0.11 0. 06 0.11 0. 016 0. 014 
硅 铁 0. 82 一 0. 62 es = 至 
锰 ” 铁 0. 86 = 二 0. 53 3 a 
合计 2.79 1. 82 1.11 0.140 0. 059 
炉 内 熔化 增 减 +0.41 -0.31 -0.31 0 +0. 058 
原 铁 液 3.18 1.51 0.80 0.140 0. 117 
炉 外 孕育 吸收 0 +0. 15 0 0 0 
孕育 后 铁 液 3. 18 1. 66 0. 80 0. 140 0. 117 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :三 排 小 风口 曲线 炉膛 冲 天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 17% 、 锰 烧 损 28% 、 





磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 

. 炉 外 孕育 处 理 ， 孕 育 剂 为 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0.25% (质量 分 数 ) ， 吸 收 率 为 
80% 。 

3. 碳 当量 为 3. 8 (要 求 碳 当量 为 3.8 ~4.0)。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

. 本 配料 还 适用 于 运输 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT250 的 大 型 减速 器 箱 座 、 
盖 、 机 座 、 导 向 轮 等 铸件 。 


MD 





省 盖 、 可 通 
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配料 实例 288 表 1.1-288 HT250 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 支 座 〈 建 材 机 械 类 复式 冷却 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 870mm x285mm x 281mm， 和 铸件 为 箱 形 结构 ， 中 间 为 简 形 
wy 球面 体 ， 毛 重 为 200kg， 主 要 壁 厚 为 25mm， 承 受 较 大 载 集 。 采 用 干 型 铸造 。 
铸件 特点 |，，  、、 
铸件 要 求 进 行 去 应 力 退 火 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
全 全 接生 
合金 控制 C2. 80 ~3.20, Sil.10~1.50, Mn0.90~1.30, P<0.12, S<0.10 
成 分 (%) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4.20 1.75 1. 05 0. 050 0. 020 
可 炉 铁 2 3. 20 1. 60 1. 00 0. 060 0. 100 
上 废 钢 0. 20 0. 30 0. 60 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 一 75 = = 三 
65% 鳃 铁 二 65 一 = 
已 料 比 例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 50 2. 10 0. 88 0. 53 0. 025 0.010 
可 炉 铁 2 20 0. 64 0. 32 0. 20 0. 012 0. 020 
上 废 钢 30 0. 06 0. 09 0. 18 0. 006 0. 006 
75% 硅 铁 0.35 一 0.26 一 二 二 
65% 镭 铁 0.75 四 一 0. 49 一 
合计 2.80 1.55 1.40 0.043 0.036 
炉 内 熔化 增 减 +0. 17 —0.23 —0.28 0 +0.036 
熔化 后 铁 液 2. 97 1.32 1. 12 0. 043 0. 072 

















注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 增加 6% 、 硅 烧 损 15% 、 
锰 伐 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 炉 前 ， 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 建材 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT250 的 球面 瓦 等 铸件 。 
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配料 实例 289 表 1.1-289 HT250 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 磁 斩 (发 电机 类 14 号 发 电机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $500mm x 700mm， 中 心 孔 直径 为 110mm， 铸 件 为 圆 简 形 
铸件 特点 结构 ， 毛 重 为 800kg， 壁 厚 为 195mm， 加 工 尺 寸 较 大 〈 铣 槽 ) ， 内 部 质量 要 求 
”| 较 高 。 采 用 干 型 铸造 。 和 铸件 经 高 温 退 火 后 ， 进 行 自然 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
Ws 
合金 控制 C2. 80 ~3.30, Sil.20 ~1.70, Mn0.80~1.20, P<0.15, S<0.12 
成 分 (%) 
配 料 
Ek 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
白 市 又 生铁 4.23 2. 11 0. 58 0. 132 0. 026 
可 炉 铁 3.50 2. 00 0. 80 0. 178 0. 110 
废 钢 0. 15 0. 35 0. 50 0. 026 0. 019 
67% 人 硅 铁 SS 67 = 过 -= 
65% 锰 铁 = 一 65 一 四 
a 配料 比例 配 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S 
白 市 驿 生铁 30 1.27 0. 63 0. 17 0. 040 0. 008 
可 炉 铁 38 1.33 0.76 0. 30 0. 068 0. 042 
废 钢 32 0. 05 0.11 0. 16 0. 008 0. 006 
67% 硅 铁 0.33 一 0.22 一 一 过 
65% 锰 铁 1.5 二 一 0. 98 = 
合计 2.65 1.72 1.61 0.116 0.056 
炉 内 熔化 增 减 +0. 46 -0.52 —0.34 0 +0.028 
熔化 后 铁 液 3. 11 1. 20 1. 27 0. 116 0. 084 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风 口 热 风 冲 天 炉 ， 炉 内 碳 增加 17% 、 硅 烧 损 30% 、 锰 烧 损 
21% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 。 
2. 灰 铸 铁 HT250 由 于 强度 及 硬度 要 求 较 高 ， 需 要 进行 孕育 处 理 。 其 过 程 是 : 将 孕育 
剂 投 入 铁 液 包 中 ， 当 铁 液 流动 时 不 断 搅拌 ， 使 其 成 分 均匀 。 孕 育 剂 及 其 用 量 如 下 : 


磺 砂 和 食盐 总 质量 占 铁 液 质量 的 0.2% ~0.5% (硼砂 和 食盐 各 半 





铁 液 质量 的 0.03% 左右 。 


3. 各 
本 











件 。 











成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 还 适用 于 14 号 发 

















包机 中 要 求 灰 铸铁 HT250 的 带 轮 、 平 板 及 其 他 工 模具 等 铸 
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配料 实例 290 表 1.1-290 HT250 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 轴承 座 下 部 〈 汽 轮机 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 2500mm x 1400mm x 1080mm ， 铸 件 为 箱 形 结构 ， 内 腔 较 为 
铸件 特点 复杂 ， 毛重 为 9t， 厚 薄 不 均匀 ， 主 要 壁 厚 50mm。 采 用 干 型 铸造 。 和 铸件 要 求 
时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : 灰 铸 铁 HT250 
C3.0~3.35, Sil.6~1.9, Mn0.6~0.9, P<0.2, S<0.12 
配 料 
A 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4.10 1.34 0. 68 0. 050 0. 024 
普通 回炉 铁 3.40 1.70 0.70 0. 060 0. 080 
废 钢 0. 20 0. 20 0. 50 0. 030 0. 030 
75% 硅 铁 = 75 ee 全 
65% 锰 铁 一 65 一 一 
配料 比例 配 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (% ) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 50 2. 05 0. 67 0. 34 0. 03 0.01 
普通 回炉 铁 20 0. 68 0.34 0. 14 0.01 0. 02 
废 钢 30 0. 06 0. 06 0. 10 0.01 0.01 
75% 硅 铁 1.04 0.78 一 一 一 
65% 锰 铁 0.78 = a 0. 51 = 一 
合计 2.79 1.85 1.09 0.05 0.04 
炉 内 熔化 增 减 +0.47 —0.28 —0.33 0 +0.04 
原 铁 液 3.26 1.57 0.76 0.05 0.08 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.24 = 一 到 
孕育 后 铁 液 3. 26 1. 81 0. 76 0. 05 0. 08 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 6tVh， 炉 内 碳 增加 17% 、 硅 
烧 损 15% 、 锰 烧 损 30% 、 硫 增加 100% 。 
2. 炉 外 孕育 处 理 ，100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0.4kg， 吸收 率 为 80% 。 
3. 炉 前 ， 用 三 角 试 片 检验 ， 三 角 白 口 宽 度 3 ~5mm。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (%): C3. 26 Sil. 84，Mn0.76，P0. 055 ，S0. 10; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 261MPa， 拨 度 为 3. 0mm， 硬 度 为 198HBW。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 汽轮机 中 要 求 灰 铸铁 HT250 的 气 氏 、 轴 承 座 上 部 、 油 动机 壳 体 、 
扩散 管 、 主 油泵 壳 体 等 铸件 。 
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配料 实例 291 表 1.1-291 HT250 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 盒 座 〈 电 器 类 LAH 型 接线 盒 零件 ) 
铸件 轮廓 尺 二 为 130mm x 150mm x 55mm， 铸 件 为 盒 线 结构 ， 毛 重 为 
铸件 特点 4.4kg， 主 要 壁 厚 Smm， 有 防爆 要 求 ， 铸 件 加 工 后 ， 经 1MPa 水 压 试验 ，lmin 
”| 无 渗 漏 、 无 破裂 。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 : 灰 铸 铁 HT250 
C3.4~3.7, Sil.6~1.9, Mn0.5~0.6, P<0.15, S<0.12 
配 料 
SS 炉 料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
天 津 生铁 4.20 1. 90 0.70 0. 070 0. 030 
旧 生 铁 3. 40 1. 80 0.70 0. 150 0. 100 
浇 冒 口 3. 50 2. 00 0.70 0. 150 0. 100 
废钢 1.70 0. 20 0. 40 一 
75% 硅 铁 二 75 一 一 一 
65% 锰 铁 一 65 一 一 
配料 比例 配 和 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S 
天 津 生铁 40 1.68 0.76 0. 28 0. 028 0.012 
旧 生 铁 27 0.92 0. 49 0. 19 0. 040 0. 027 
浇 冒 口 20 0.70 0.40 0.14 0. 030 0. 020 
废钢 13 0. 22 0. 03 0. 05 一 一 
75% 硅 铁 0. 47 一 0. 35 一 一 一 
65% 锰 铁 0.23 3 0. 15 二 一 
合计 3.52 2.03 0.81 0.098 0. 059 
炉 内 熔化 增 减 0 -0.30 -0.20 0 +0.059 
熔化 后 铁 液 3. 52 1.73 0.61 0. 098 0. 118 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 硅 烧 损 15% 、 锰 
烧 损 25% 、 硫 增加 100% 、 碳 和 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 宽度 ， 根 据 出 铁 时 火花 飞溅 情况 、 上 一 次 出 铁 时 所 浇 三 
试 片断 口 的 白 口 宽度 及 唱 粒 粗细 ， 加 入 2 号 变质 剂 调整 ， 加 入 量 为 0.3% ~ 
0.4% (质量 分 数 ) ， 元 素 增 减 未 计 和 人 。 
3. 检测 结果 : 
E 学 成 分 (% ) : C3. 32 ，Sil1. 74 ，Mn0. 59 ，P0. 099 ，S0. 116 ; 


a 人 


. 本 配料 还 适用 于 











力学 性 能 ; 抗 拉 强 度 为 265MPa， 抗 弯 强 度 为 520MPa， 挠 度 为 4mm。 


. 各 成 分 含量 和 配 粮 


比例 丝 指 质量 分 数 。 














色 器 产品 中 要 求 灰 铸 铁 HT250 的 照明 配 电 盘 中 的 盖 ， 磁 力 起 动 器 








中 的 出 线 口 ， 行 程 开关 中 的 壳 、 接 线 盒 、 座 等 铸件 。 
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配料 实例 292 表 1.1-292 HT250 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 曲柄 〈 石 油 机 械 类 抽 油 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 23550mm x450mm x 180mm。 和 铸件 为 带 齿 的 板 状 结构 ， 是 抽 
油 机 游 梁 拐 臂 装置 ， 起 调节 抽 油 系统 负载 的 平衡 作用 。 和 铸件 毛重 1.25t, 主 
铸件 特点 ”| 要 壁 厚 110mm。 铸件 只 有 部 分 加 工 ， 其 余 为 毛 坏 。 采 用 干 型 钴 造 。 铸件 需 经 
时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
合金 控制 > 
成 分 (%) C2.8~3.1, Sil.2~1.5, Mn0.9~1.1, P<0.12, S<0.12 
配 料 
Re 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
通 钢 生铁 3.70 1.33 0. 82 0. 090 0. 040 
本 溪 生 铁 3. 80 1.74 0. 46 0. 080 0. 040 
普通 回炉 铁 3. 02 1. 39 0. 69 0. 130 0. 110 
废 钢 0. 14 0. 25 0. 68 0. 040 0. 040 
75% 硅 铁 于 75.0 = = 一 
中 碳 锰 铁 渤 一 75.0 一 一 
i 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S 
通 钢 生 铁 30 0.11 0. 40 0. 25 0. 027 0. 012 
本 溪 生 铁 20 0.76 0. 35 0. 09 0. 016 0. 008 
普通 回炉 铁 25 0.76 0. 35 0. 17 0. 033 0. 028 
废 钢 25 0. 04 0. 06 0. 17 0. 010 0.010 
75% 人 硅 铁 0. 48 一 0. 37 一 一 = 
中 碳 锰 铁 0.75 a 2 0. 57 一 
合计 2.67 1.53 1.25 0.086 0. 058 
炉 内 熔化 增 减 +0. 13 —0.23 —0.25 0.0 +0.052 
厌 铁 液 2.8 1.30 1.00 0.086 0. 110 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 18 三 = = 
孕育 后 铁 液 2.8 1. 48 1. 00 0. 09 0.11 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 风口 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 5% ， 硅 烧 损 15% ， 锰 伐 损 
20% ， 硫 增加 90% 、 磷 不 变 。 
2. 批 重 : 层 铁 量 为 300kg， 层 焦 量 为 30kg， 石 灰 石 量 为 10kg。 
3. 炉 前 用 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0.3% (质量 分 数 )， 吸 收 率 为 80% 。 
用 三 角 试 片 检验 当 口 宽度 的 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ): C2. 94% ，Sil. 43% ，Mn0. 90% ，P0. 10% ，S0. 114% ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 261MPa， 硬 度 为 171 HBW 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 绷 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 石油 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT250 的 齿轮 圈 载 . 带 轮 载 等 铸件 。 但 当 
浇注 上 骨 轮 圈 载 和 从 轮 载 铸件 时 ,要 求 其 珠光 体 含量 =98% (体积 分 数 ) 。 
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配料 实例 293 表 1.1-293 HT250 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 曲柄 (石油 机 械 类 抽 油 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 2352mm x 600mm x210mm， 和 铸件 为 带 齿 的 板 状 结构 ， 毛 重 
铸件 特点 ”| 为 2t+， 主 要 壁 厚 为 200mm。 采 用 干 型 铸造 ,倾斜 浇 注 。 和 铸件 需 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
C3.0~3.2, Si2.0~2.2, Mn0.9~1.2, P<0.12, S<0.12 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
Z15 生铁 3. 97 1.50 0. 65 0. 047 0. 040 
可 炉 铁 3. 20 1.90 0. 94 0. 037 0. 074 
废 钢 0. 20 0. 30 0. 50 0. 030 0. 030 
75% 硅 铁 一 70 三 二 
65% 锰 铁 一 60 2 过 
| 1 A % 
Py 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
Z15 生铁 40 1.59 0. 60 0. 26 0. 019 0.016 
可 炉 铁 27 0. 86 0.51 0. 25 0.010 0. 020 
废 钢 33 0. 07 0. 10 0. 17 0. 001 0. 001 
75% 硅 铁 1.0 一 0.70 = 三 一 
65% 锰 铁 1.3 全 一 0.78 一 
合计 2.52 1.91 1.46 0.030 0.037 
炉 内 熔化 增 减 +0.25 =0527 -0.29 0.0 +0. 037 
原 铁 液 2.77 1. 64 1. 17 0. 030 0. 074 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 22 = == 一 
孕育 后 铁 液 人 379 1. 86 1. 17 0. 030 0. 074 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :三 排 小 风口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3tVh， 炉 内 碳 增加 10% 、 硅 
烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0.4% (质量 分 数 ) ， 吸 收 率 为 80% 。 


(人 


. 检测 结果 : 


化 学 成 分 (% ) : 























C2. 94% ，Si0. 98% , Mnl. 26% , PO0.045% ,50.070% ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 260MPa， 硬 度 为 227HBW 。 


. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 抽 油 机 中 要 求 灰 铸铁 HT250 的 其 他 曲柄 铸件 。 
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配料 实例 294 表 1.1-294 HT250 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 气缸 体 (化 工 机 械 类 氨氮 压缩 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $400mm x920mm， 和 铸件 为 圆 简 形 结构 ， 毛 重 为 389kg， 主 
要 辟 厚 为 33mm， 主 要 加 工 面 为 内 圆 及 两 端面 。 采 用 干 型 铸造 。 和 铸件 须 经 时 
铸件 特点 ”| 效 处 理 。 铸件 须 经 水 压 试验 ; 饶 及 气 腔 压力 为 8.61MPa、 水 腔 压 力 为 
0. 44MPa， 要 求 保 持 20min 无 渗 漏 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
合金 控制 二 = 
成 分 (%) C3.0~3.3, Sil.2~1.6, Mn0.8~1.2, P<0.2, S<0.15 
配 料 
每 批 料 量 每 批 铁 料 中 各 种 炉料 量 /kg 
/kg 新 生铁 | 回炉 铁 | 废钢 硅 铁 锰 铁 焦 石灰 石 
250 70 125 55 3.5 25 10 
a 配料 比 | 质量 化 学 成 分 (%) 
材料 例 (%) | /kg C Si Mn P S 
新 生 旬 28 70 1.18 0. 44 0. 26 0. 055 0. 010 
回炉 铁 50 125 1.75 0. 97 0.31 0. 100 0. 035 
废 钢 22 55 0. 10 0. 07 0.01 0. 007 0. 007 
炉 前 孕育 硅 铁 0.30 
小 计 3. 03 1.48 0. 68 0. 162 0. 052 
各 元 素 增 减 率 (% ) +(5~15)|-(15 ~20)|-(20~25) 0 +(35 ~50) 
ee 3.03 x1.11.48 x0.85|0.68 x0.8 有 0. 052 x1.5 
0 333. | :=1.24 | -0.54 | =0.078 
1.20 -0.54 
铁合金 加 入 量 一 二 0.64 x0.75 < 
=1.38 
计算 成 分 3. 33 1.24 1.2 0. 162 0. 078 
化 验 成 分 3. 34 1.37 0. 93 0. 17 0. 066 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 倒置 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2WVh， 炉 内 碳 增加 5% 
~15% 、 硅 烧 损 15% ~20% 、 锰 烧 损 20% ~25% 、 硫 增加 35% ~50% 、 磷 不 变 。 


2. 使 用 成 都 钢铁 厂 Z15 生铁 成 分 〈% ) : 


S0. 035。 





废钢 化 学 成 分 





3. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 





回炉 铁 化 学 成 分 ( % ) 





: C3.5, Si193, Mn0.62, 


C4. 23 ， 


(%): C0.45，Si0.3，Mn0.5，P、S0. 03。 
































处 理 ， 加 入 量 为 0.3% (质量 分 数 )。 


4. 检测 结果 : 


化 学 成 分 (% ): 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 308MPa， 





5. 各 成 分 含量 和 本 


料 比例 皆 指 质量 分 数 。 








6. 本 配料 还 适用 了 





Sil. 55 ， 


P0. 265 ，S0. 079 。 


C3.34, Sil. 37 ，Mn0. 93 ，P0. 17 ，S0. 066 ; 
硬度 为 208HBW。 


Mn0. 94 ，P0. 197， 














控制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 对 铁 液 进行 孕育 


F 化工 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT250 的 压缩 机 活塞 等 铸件 。 
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配料 实例 295 表 1.1-295 HT250 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 后 桥 壳 (拖拉 机 类 丰收 180 拖拉 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 618mm x 366. 5mm x 306mm， 和 铸件 为 壳 体 结构 ， 承 受 冲 击 
铸件 特点 和 转 逢 ， 毛重 为 79kg， 主 要 壁 厚 为 7mm。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 求 低温 去 应 
力 退 火 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
We C3.0~3.3, Sil.6~2.0, Mn0.7~1.0, P<0.15, S<0.12 
配 料 
、 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
邯 埋 生铁 4. 15 1.68 0. 48 0. 060 0. 022 
高 级 回炉 料 3. 18 1.80 0.75 0. 054 0. 040 
废 钢 0. 40 0. 30 0. 50 二 二 
75% 硅 铁 人 75 本 一 一 
65% 鳃 铁 = 一 65 一 二 
配料 比例 配 人 计算 成 分 (% 
炉料 名 称 (%) C Si Mn je P S 
邯郸 生铁 30 1. 25 0. 50 0. 15 0. 018 0. 007 
高 级 回炉 料 50 1.59 0. 90 0. 38 0. 027 0. 020 
废 钢 20 0. 08 0.06 0. 10 一 一 
75% 硅 铁 0.7 一 0. 52 二 E 三 
65% 锰 铁 0.7 3 一 0. 45 一 一 
合计 2.92 1.98 1.08 0.045 0. 027 
炉 内 熔化 增 减 +0. 15 -0.31 -0.21 0 +0.019 
原 铁 液 3.07 1.67 0.87 0.045 0.046 
炉 前 孕育 吸收 -一 +0. 12 = 二 
孕育 后 铁 液 3.07 1.79 0. 87 0. 045 0. 046 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 








损 20% 、 硫 增加 70% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 需 孕育 时 用 75% 硅 铁 进行 孕 
育 处 理 ， 加 入 量 约 为 0.2% (质量 分 数 ) ， 吸 收 率 为 85% 。 
. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.21，Sil.75 ，Mn0. 85，P0. 06 ，S0. 052 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 255MPa， 抗 弯 强 度 为 490MPa， 硬 度 为 227HBW。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 拖拉 机 中 要 求 灰 铸铁 HT250 的 飞轮 等 铸件 。 
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配料 实例 296 表 1.1-296 ”HT250 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 轴承 座 〈 手 扶 拖拉 机 类 工农 一 10 手 扶 拖拉 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 898mm x40mm， 铸 件 为 轮 形 结构 ， 毛 重 为 lkg， 主 要 壁 厚 
总 为 12mm。 除 法 兰 外 形 外 ， 其 余 均 需 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 求 进 行 热 
铸件 特点 
处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
合金 控制 C3.1~3.3, Sil.5~1.8, Mn0.8~1.2, S<0.1, P<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
、 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn S P 
水 钢 生 铁 4. 00 1.23 0.72 0. 019 0. 090 
普 铁 回炉 3. 60 1.72 0. 63 0. 080 0. 120 
废 钢 0.35 0.31 0. 27 0. 017 0. 023 
硅 铁 一 74. 22 a 二 3 
锰 ” 铁 三 = 一 一 一 
配料 比例 配 人 计算 成 分 (% 
炉料 名 称 (%) C Si Mn 让 S P 
水 钢 生 铁 40 1.60 0.49 0. 29 0. 008 0. 030 
普 铁 回炉 35 1.26 0. 60 0. 22 0. 030 0. 040 
废 钢 25 0. 09 0. 08 0. 07 0. 004 0. 007 
硅 铁 0.5 三 0.37 = = 三 
锰 ” 铁 1 一 一 0. 65 一 = 
合计 2.95 1.54 1.23 0.042 0.077 
炉 内 熔化 增 减 +0.3 -0. 15 -0.21 +0. 025 0 
原 铁 液 3.25 1.39 1.02 0.067 0.077 
炉 外 孕育 吸收 0 +0.37 0 0 0 
孕育 后 铁 液 3.25 1.76 1. 02 0. 067 0. 077 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2tWVh， 炉 内 碳 增加 10% 、 硅 
烧 损 12% 、 锰 烧 损 17% 、 硫 增加 60% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 向 出 铁 柳 内 加 入 经 预 热 的 75% 硅 铁 0.6% (质量 分 数 ) 进行 孕育 处 理 ， 吸 
收 率 为 83% 。 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 三 角 白 口 宽度 宜 为 
2.5 ~3. 5mm, 


3. 浇注 时 加 入 75% 硅 铁 粉 调 软 铁 液 。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 工农 一 10B 拖拉 机 中 要 求 灰 铸铁 HT250 的 轴承 座 等 铸件 。 
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配料 实例 297 表 1.1-297 HT250 的 灰 铸铁 配料 
迁 件 名 称 ”| 排水 喷射 器 体 亮 ( 船 用 机 械 类 20000t 货轮 零件 ) 
铸件 为 三 通 式 管状 结构 ， 毛 重 为 Tkg， 主 要 壁 厚 为 8mm。 它 在 工作 中 受到 
做 件 特点 | 液体 (水 ) 的 压力 ， 要 求 具有 较 高 的 强度 。 采 用 干 型 铸造 铸件 要 求 进行 去 














应 力 退 火 处 理 ， 并 要 求 进行 水 压 试验 ， 试 验 压 力 为 0.29MPa 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 








从 铸件 本 身 特点 来 分 析 ， 铸 件 壁 
化 学 成 分 的 选择 只 考虑 它 的 使 用 性 
的 强度 。 同 时 在 选择 成 分 时 要 注意 
误差 ， 所 以 在 决定 配料 时 可 稍 硬 ， 


宇 厚 比较 均匀 ， 大 部 分 厚度 为 8mm 左右 。 从 
， 也 就 是 保证 铸件 组 织 致密 ， 县 有 足够 
下 几 点 : 中 用 电子 配 铁 称 投 料 可 能 出 现 
样 可 通过 炉 前 处 理 调整 ; 思 于 材料 牌 



























































合金 控制 ”| 号 高 ， 单 纯 依靠 化 学 成 分 的 调整 很 难 达到 所 需 的 使 用 性 能 ， 还 必须 采用 孕育 


成 分 (% ) 














处 理 的 方法 与 之 配合 。 这 样 才能 保证 在 低 碳 低 硅 情况 下 细 化 共 晶 团 ， 减 少 或 
消除 过 冷 石墨 ， 消 除 一 次 渗 碳 体 ， 获 得 细 片 状 石墨 组 织 。 同 时 由 于 石墨 数量 




















































































































































































































较 少 z 少 ， 因 而 具有 良好 的 力学 性 能 ; @ 考 虑 到 铸件 较 薄 较 小 ， 决 定 配料 时 又 不 
能 过 硬 。 因此 ， 控 制 合 金成 分 : C2.9 ~3.2，Sil.3 ~1.5，Mn0.8 ~1.0, P= 
0. 12, S<0. 12 
配 料 
a 炉 料 成 分 (%) 

料 名 称 C Si Mn P S 
巴西 生 和 3. 88 2. 20 0. 80 0. 043 0.014 
普通 回炉 铁 3. 30 2. 05 1. 25 0. 085 0. 079 
废钢 0. 18 0. 20 0. 48 0.018 0. 032 
低 碳 锰 铁 一 一 82.70 = = 

i 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 

料 名 称 (%) C Si Mn P S 
巴西 生铁 35 1.36 0.77 0. 28 0. 015 0. 005 
普通 回炉 铁 35 1.16 0.72 0. 44 0. 030 0. 027 
废钢 30 0.05 0. 06 0. 144 0. 005 0. 009 
低 碳 锰 铁 0.5 一 一 0.41 一 
合计 2.57 1.55 1.27 0.050 0.041 
炉 内 熔化 增 减 +0.57 —0.33 —0.32 0 +0.041 
原 铁 液 3.14 1.22 0.95 0.050 0.081 
孕育 吸收 二 +0. 18 = 和 一 
孕育 后 铁 液 3. 14 1.40 0. 95 0. 050 0.081 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增加 22% 、 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 
损 25% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
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炉 前 用 三 角 试 片 检查 断口 情况 。 视 白 口 或 麻 口 的 大 小 加 0.2% ~ 0.4% (质量 分 
数 ) 的 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 吸 收 率 约 80% 。 孕 育 处 理 完毕 后 再 取样 检查 白 口 
宽度 ， ey 如 检查 结果 表明 白 口 宽度 大 于 要 求 值 ， 可 在 铁 液 包 

























































































内 补 加 孕育 剂 搅拌 均匀 后 再 取样 检查 ， 直 到 白 口 宽度 合适 为 止 。 


. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : 





























C2. 93 ，Sil. 34 ，Mnl. 01 ，P0. 048 ，S0. 069 


力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 321MPa， 硬 度 为 210HBW。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 





. 本 配料 还 适用 了 





F 船 用 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT250 的 空 压 机 和 抽 体 、 喷 嘴 环 、 减 速 器 机 


座 、 齿 轮 、 联 轴 器 等 铸件 。 




















































































































































































































284 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 298 表 1.1-298 HT250 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 机 体 (大 中 型 柴油 机 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1174mm x540mm x 675mm， 和 铸件 为 箱 形 夹层 结构 ， 毛 重 为 
上 370kg， 主 要 壁 厚 为 7mm。 六 面 与 内 腔 全 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 求人 
铸件 特点 工时 效 
要 求 铸铁 牌号 : HT250 
合金 控制 C3.20 ~3.40, Sil.75 ~2.15, Mn0.6 ~0.9, P<0.14, S<0.12 
成 分 (%) 9 > 9 ED 
配 料 
se 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn 了 S 
本 溪 生 铁 4.31 1. 03 0. 10 0. 030 0. 027 
梅山 生铁 4.20 0. 44 0. 16 0. 270 0.021 
回炉 铁 3.30 2. 00 0.75 0. 080 0. 080 
废 钢 0. 40 年 一 
75% 硅 铁 一 2 < 一 
65% 锰 铁 人 一 65 = 一 
人 配料 比例 配 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn 了 S 
本 溪 生 铁 25 1.08 0. 26 0.03 0. 0078 0. 007 
梅山 生铁 25 1. 05 0.11 0. 04 0. 068 0. 005 
可 炉 铁 30 0. 99 0.60 0. 23 0. 024 0. 024 
废 钢 20 0.08 < RR 3 
75% 硅 铁 1.4 一 1.01 全 > EE 
65% 镭 铁 1.02 0. 66 四 
合计 3.20 1.98 0. 96 0.100 0.036 
炉 内 熔化 增 减 +0. 10 —0.34 -0.20 0 +0.036 
原 铁 液 3.30 1. 64 0.76 0.100 0. 072 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.32 三 = 
孕育 后 铁 液 3.30 1. 96 0.76 0. 100 0.072 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 8Vh， 炉 内 碳 增 加 
3% 、 硅 烧 损 17% 、 锰 烧 损 21% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 口 大 小 ， 用 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ，100kg 铁 液 加 
72% 硅 铁 0.50kg， 吸 收 率 为 90% ， 控 制 铁 液 成 分 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.3 ，Sil. 95 ，Mn0. 75 ，P0. 07 ，S0. 08 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 271MPa， 硬 度 为 185HBW 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


5. 本 配料 还 适用 了 


F 柴油 机 中 要 求 灰 铸铁 HT250 的 气缸 头 、 飞 轮 、 飞 轮 壳 等 铸件 。 
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配料 实例 299 表 1.1-299 HT250 的 灰 铸 铁 配料 


有 一 批 灰 铸铁 件 平均 壁 厚 为 30mm， 要 求 牌号 为 HT250， 要 求 铁 液 成 分 (% ) : 
C3. 1、Sil. 6 、Mn0.8 、P0.2、S0. 1， 所 用 炉料 的 化 学 成 分 及 熔炉 中 各 元 素 的 烧 损 
率 见 下 表 ， 要 求 计算 出 所 用 炉料 的 加 入 量 











化 学 成 分 (% ) 
C Si Mn P S 


炉 料 








新 生铁 4.10 1.70 0. 80 0.10 0.03 
已 知 条 件 





回炉 铁 3. 12 1. 64 0. 82 0. 20 0. 10 








废钢 0. 40 0. 30 0. 05 0. 08 0. 03 
硅 铁 一 45. 00 
锰 铁 一 75. 00 笃 

熔炉 中 烧 损 率 (% ) = -15 -20 0 +50 






































配 料 














第 一 步 , 计 算出 炉料 中 应 配 入 的 碳 含量 
由 于 熔炉 中 碳 的 增 减 率 尚 无 数据 ,因此 可 考虑 用 下 述 经 验 公 式 估算 如 下 : 


wc 铸铁 件 一 ”3.10% 一 1.70% 
WC = B 二 =2. 80% 








50% 
式 中 weypg 一 一 炉料 中 应 配 入 的 碳 含 量 ( % ) ; 
wcgs 亿 作 一 铸 铁 件 ( 铁 液 ) 要 求 的 碳 含量 , 取 w=3. 10% ; 

一 一 炉料 在 炉 中 的 增 碳 量 , 取 k=1.70% ; 
B 一 一 炉料 在 炉 中 脱 碳 后 的 存留 碳 的 量 , 取 B=50% 

第 二 步 ,根据 本 车 间 回 炉 铁 情况 初步 确定 回炉 铁 加 入 量 

可 炉 铁 加 入 量 =30% 

第 三 步 , 应 用 代数 方法 计算 出 新 生铁 和 废钢 的 加 入 量 

设 新 生铁 加 入 量 为 x 

则 废钢 加 入 量 为 















































配料 计算 








(100% -30% ) -x=70% -x 

为 ,新 生铁 配 入 的 量 为 4. 1%x: 

废钢 配 入 的 量 为 0.40% (70% -x) 

而 ,回炉 铁 配 入 的 碳 量 为 3.12% x30% =0.94% 

因此 ,整个 炉料 配 入 的 碳 量 为 :4.1%x+0.94% +4.0(70% 一 x) 
即 有 2. 80% =4. 10%x +0.94% +0.40% (70% —x) 
x=43% 

从 而 求 得 解 方程 得 新 生铁 加 入 量 为 43% 
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( 续 ) 


废钢 加 入 量 为 (70% -43% ) =27% 

第 四 步 ,计算 出 炉料 中 应 配 入 的 含 硅 . 锰 量 , 并 核算 硅 、 锰 量 ,以 确定 铁合金 的 加 
人 量 

0% 

炉料 中 应 配 和 人 的 硅 量 =-T 5% 7 一 138% 

核算 硅 量 ， 确 定 硅 铁 的 加 入 量 

由 新 生铁 、 回 炉 铁 和 废钢 配 和 的 硅 含量 = 1.70% x43% +1.64% x30% + 
0. 30% x27% =1.20% 


















































1.88% -1.20% 
尚 缺 硅 量 ， 可 加 入 硅 铁 补充 ， 硅 铁 的 加 入 量 = 1.5% 


户 料 中 局 A 0.80% % 
炉料 应 配 入 的 鱼 量 = a =1. 00% 

核算 锰 量 ， 确 定 锰 铁 的 加 入 量 

由 新 生铁 、 回 炉 铁 和 废钢 配 入 的 镭 量 =0. 80% x43% +0.82% x30% +0.05 
x0.27% =0. 83% 






































配料 计算 
1.00% -0.83% 
沿 缺 儿 量 ， 可 加 入 儿 铁 补充 ， 狠 铁 的 加 入 量 = =0.23% 
第 五 步 ， 计 算出 炉料 中 允许 配 人 的 磷 含 量 和 硫 含 量 ， 并 核算 磷 、 硫 含量 是 否 
在 要 求 的 范围 内 
> 、 0. 20% 
炉料 中 允许 配 人 的 磷 量 = =0.20% 
1+0% 








由 新 生铁 、 回 炉 铁 和 废钢 配 入 的 磷 量 =0.10% x43% +0.20% x30% + 
0.08% x27% =0. 12% 

可 见 ， 炉 料 中 配 入 的 磷 量 已 控制 在 要 求 的 范围 内 。 

SR x 0.10% 

炉料 中 允许 配 入 的 硫 量 = 

由 新 生铁 、 回 炉 铁 和 废钢 配 入 的 硫 量 = 0.03% x43% +0.10% x30% + 
0. 03% x27% =0.05% 
可 见 ， 炉 料 中 配 入 的 硫 量 已 控制 在 要 求 的 范围 内 。 








=0.07% 



































通过 上 述 计算 ,可 得 出 所 用 炉料 的 配料 比例 如 下 : 

新 生铁 加 入 量 为 43% ， 回 炉 铁 加 入 量 为 30% ， 废 钢 加 入 量 为 27% ， 硅 铁 加 入 
量 为 1.5% ， 鳃 铁 加 入 量 为 0.23% 

假如 每 批 炉料 量 为 200kg， 则 各 种 炉料 量 如 下 : 

配料 比例 新 生铁 200 x43% =86kg 

回炉 铁 ”200 x30% =60kg 

废 钢 200x27% =54kg 

硅 铁 200 x1.5% =3kg 

锰 铁 200 x0.23% =0.46kg 



































注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 300 表 1.1-300 HT250 的 灰 铸 铁 配 料 
Po 配料 比例 (% ) 化 学 成 分 (% ) 驰 育 剂 75% 
/ Si 硅 铁 加 入 量 
mn 废 钢 | 回炉 铁 | 新 生铁 C 二 Mn (%) 
原 铁 液 | 孕育 后 

15 25 40 ~45 | 30 ~35 
35 30 35 ~40 | 30 ~35 |3.1 ~3.3|1.2~1.4,1.7~1.510.8~1.0, 0.2~0.4 

60 35 35 ~40 | 25 ~30 

注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


6. HT275 的 灰 铸铁 配料 〈 配 料 实例 301 ~316) 
HT275 的 主要 含义 如 下 : 















































、 纺 织 机 械 、 煤 矿 机 











船用 机 械 、 港 口 机械 等 类 铸件 的 HT275 灰 铸 


HT 275 
人 
灰 铸铁 代号 
对 于 船用 机 械 、 减 速 器 、 压 缩 机 、 铣 床 、 负 床 、 冲 压 设 
械 、 汽 轮机 、 石 油 机 械 、 收 获 机 械 、 
铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 301 ~ 配料 实例 316 或 表 1. 1.301 ~ 表 1. 1-316。 
配料 实例 301 表 1.1-301 HT275 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 “ | 下 箱 体 (减速 机 类 3639 齿轮 箱 零件 ) 























铸件 轮廓 尺寸 为 970mm x 1080mm x 430mm ， 铸 


件 为 盒 形 结构 ， 毛 重 为 































































































铸件 特点 “1800kg， 主 要 壁 厚 为 12mm ， 两 端面 和 上 结合 面 及 底面 与 轴承 孔 加 工 ， 采 用 干 
型 和 冷 硬 树脂 砂 芯 铸造 。 铸 件 需 经 人 工时 效 处 理 及 抛 丸 清 理 

合金 控制 C3.1~3.3， 孕 育 前 Sil.3 ~1.5， 孕 育 后 Sil.5~1.7, Mn0.8~1.0, P< 

成 分 (%) 10.15，S 大 0. 12 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 

了 台 生 铁 4.08 1. 85 1.06 0. 093 0. 014 
普通 回炉 铁 3. 50 2. 10 0.73 0. 080 0. 090 
废钢 0. 40 0.30 0.50 0. 030 0. 020 
75% 硅 铁 = 5 一 一 一 
65% 锰 铁 一 一 65 天 二 
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( 续 ) 
配 料 
访 料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
了 台 生 铁 32. 5 1.33 0. 60 0. 34 0. 030 0. 005 
普通 回炉 铁 38.5 1.35 0. 81 0. 28 0.031 0. 035 
废钢 29 0. 12 0. 09 0. 15 0. 009 0. 006 
75% 硅 铁 0. 25 一 0. 19 一 一 一 
65% 鳃 铁 0.75 一 一 0. 49 二 一 
合计 2.80 1.69 1.26 0.070 0. 046 
炉 内 熔化 增 减 +0.34 -0.29 —0.28 0 +0.037 
原 铁 液 3.14 1.40 0.98 0.070 0.083 
炉 外 孕育 吸收 = +0.18 一 = 
后 铁 液 3. 14 1.58 0. 98 0. 070 0. 083 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 热风 水 冷 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 4Vh， 炉 内 碳 增加 
12% 、 硅 烧 损 17% 、 锰 烧 损 22% 、 硫 增加 80% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 观察 白 口 宽度 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调节 白 口 ， 加 入 量 为 









































0.2% ~0.4% (质量 分 数 ) ， 使 碳 当量 为 3.6% ~3.8% ， 通 常 孕育 后 的 白 口 宽度 
为 3 ~5mm。 

. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (%): C3. 17，Sil. 57 ，Mn1. 02 ，P0. 076 ，S0. 113 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 275MPa， 硬 度 为 203HBW。 

. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

. 本 配料 还 适用 于 大 功率 减速 器 (齿轮 箱 ) 中 的 上 箱 体 、 中 箱 体 ， 液 压 泵 传动 过 
体 ， 离 合 器 活塞 等 铸件 。 

配料 实例 302 表 1.1-302 HT275 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 中 体 (压缩 机 类 HI12 一 53/320 氮 氧 气压 缩 机 零件 ) 





(LUD 





Ln 性 














铸件 轮廓 尺寸 为 $750mm x 1160mm， 铸 件 为 长 方 体 加 圆柱 体 组 成 的 多 层 结 
铸件 特点 “| 构 ， 净 重 约 为 8530kg ， 主 要 壁 厚 为 30 ~40mm， 中 间 有 滑 道 ， 工 作 时 承受 十 字 
头 体 摩擦 ， 因 此 需要 一 定 的 耐 磨 性 和 硬度 





























合金 控制 


C2.9 ~3.3, Sil.6~1.9, Mn0.9~1.1, P<0.2, S<0.12 
成 分 (%) 
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( 续 ) 
配 料 
化 学 成 分 (% ) 
炉料 名 称 vs C Si Mn S P 
含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 
新 生铁 ”| 33.3 | 200 |4.20|1.40|1.80|0.60|10.60|0. 20|10. 040 |0.010 10.090| 0.030 
回炉 铁 ”| 41.7 | 250 |3.20|1.30|1.60|10.67 10.90|10.38 10. 100 |0. 040 10.100| 0.040 
废 钢 |25.0 | 150 |0.40|0.10 
硅 铁 |0.67 | 4 75 |0.50 
镍 铁 |1.00| 6 | 一 | 一 | 一 | 一 | 60 |0.60 
炉料 已 有 成 分 (% ) 2. 80 1.77 1.18 0.050 0. 070 
试 样 化 验 成 分 (% ) S27 1. 64 0. 95 0.093 0. 085 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 ， 双 风 带 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5Vh， 炉 内 碳 增加 17% 、 硅 烧 损 
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3. 


4. 
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配料 实 人 





6% 、 镭 烧 损 19% 、 磷 不 变 、 硫 增加 869% 。 

炉 前 加 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0.3% ~0.5% (质量 分 数 )， 用 底 宽 为 
20mm 、 高 为 40mm 的 三 角 试 片 ， 观 察 白 口 宽 度 来 控制 碳 当量 。 

检测 结果 : 

化 学 成 分 (% ) : C3. 27，Sil. 64，Mn0. 95 ，P0. 085 ，S0. 093 ; 

力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 289MPa， 挠 度 为 3.3mm。 

各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

本 配料 还 适用 于 压缩 机 中 ， 毛 坯 壁 厚 大 于 15mm 的 铸铁 件 ， 如 较 小 的 气 饶 体 、 十 
字 头 体 、 气 和 拭 座 、 气 负 羡 等 ， 以 及 压缩 机 中 断面 厚 大 ， 有 摩擦 面 的 部 分 钴 铁 件 ， 
如 13.3 压缩 机 机 身 用 的 十 字 头 滑 道 面 等 铸件 。 



















































































| 303 表 1.1-303 HT275 的 灰 铸 铁 配料 


铸件 和 名称“ | 横梁 (铣床 类 X2010C 龙门 铣 零件 ) 





铸件 轮廓 尺寸 为 3300mm x800mm x520mm ， 铸 件 为 中 段 有 隆起 的 长 方形 箱 


























铸件 特点 体 结构 ， 两 头 各 段 均 有 正 反 滑 道 面 ， 是 铣床 主要 受 力 件 ， 要 求 动静 刚性 好 ， 

” “| 不 得 有 微小 变形 ， 否 则 影响 机 床 精度 ， 和 铸件 毛重 为 3. 5t， 壁 厚 为 20 ~90mm。 
采用 专用 砂 箱 型 板 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 退 火 处 理 

合金 控制 


成 分 〈% ) 


C2.90 ~3.10, Sil.40~1.70, Mnl.00~1.20, P<0.15, S<0.12 












































































































































. 290 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
石 钢 Z15 新 生铁 4. 20 1.50 0. 50 0. 070 0. 030 
可 炉 铁 或 废 铸件 3. 10 1.40 1. 00 0. 070 0. 100 
上 大 钢 0. 40 0.30 0. 50 0. 040 0. 020 
75% 硅 铁 一 75 二 3 一 
65% 鳃 铁 二 一 65 -三 一 
炉料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
石 钢 Z15 新 生铁 25 1.05 0. 38 0. 13 0.018 0. 008 
可 炉 铁 或 废 铸件 40 1.24 0. 56 0.40 0. 028 0. 040 
废 钢 35 0. 14 0. 11 0.18 0. 014 0. 007 
75% 硅 铁 1.1 一 0. 83 一 一 二 
65% 锰 铁 Ts = 一 0.98 一 一 
合 计 2. 43 1. 88 1. 69 0. 080 0. 055 
炉 内 元 素 增 减 +0.61 -0.47 -0.50 0 +0.055 
原 铁 液 3.04 1.41 1. 19 0. 080 0. 110 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.18 es = es 
孕育 后 铁 液 3. 04 1. 59 1. 19 0. 080 0. 110 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中 央 加 侧 吹 送 风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 12Vh， 炉 内 碳 增 加 
30% 、 硅 烧 损 25% ~30% 、 锰 烧 损 25% ~ 30% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% ， 出 铁 温 
度 =1420"C ,浇注 温度 1330*C。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检 验 白 口 大 小 ， 此 件 白 口 宽 度 为 5 ~ 6.5mm， 铁 液 槽 内 用 75% 硅 





























铁 进行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0. 15% 
3. 检测 结果 : (用 $50mm 试 棒 ) 
化 学 成 分 (% ) : 








力学 性 和 
4. 成 分 合 量 和 
5. 本 配料 同样 适用 




















~0.3% (质量 分 数 )， 吸 收 率 为 95% 。 


C3.01, Sil. 48 ，Mnl. 15 ，P0. 048 ，S0. 118 ; 
E: 抗 拉 强 度 为 280MPa， 硬 度 为 218HBW; 


1 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 




















其 他 型 号 龙门 铣 








床 的 横梁 铸铁 件 。 
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配料 实例 304 
铸件 名 称 


表 1.1-304 HT275 的 灰 铸 铁 配 料 


立柱 〈 铣 床 X2010C 龙门 铣 零件 ) 





铸件 轮廓 尺寸 为 300mm x 1300mm x720mm， 和 铸件 为 长 方形 的 空心 柱 体 结 
































































































































铸件 特点 ”| 构 ， 要 求 有 较 高 的 刚性 和 强度 ， 是 铣床 受 力 最 大 的 铸件 。 和 铸件 毛重 为 6. St， 
主要 壁 厚 为 25 ~ 100mm。 采 用 专用 砂 箱 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
C2. 90 ~3.10, Sil.30~1.60, Mn1.00~1.20, P<0.15, S<0.12 
配 料 
炉 料 于 % 
炉料 名 称 C Si 二 P S 
石 钢 Z15 新 生铁 4. 20 1. 45 0. 50 0. 060 0. 030 
可 炉 铁 或 废 铸件 3. 10 1.40 1.00 0. 070 0. 100 
上 废 钢 0. 40 0.30 0.50 0. 040 0. 020 
75% 硅 铁 一 75 一 二 es 
65% 锰 铁 四 一 65 四 
5 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% 
炉料 名 称 (%) C Si 后 P S 
石 钢 Z15 新 生铁 25 1.05 0. 36 0. 13 0.015 0. 008 
回炉 铁 或 废 铸件 37.5 1.16 0. 53 0.38 0. 026 0.038 
废 ” 钢 37.5 0. 15 0. 11 0. 19 0.015 0. 008 
75% 硅 铁 0.7 一 0. 53 
65% 锰 铁 1.5 一 一 0.98 一 一 
合 证 2.36 1.53 1.68 0. 056 0. 054 
炉 内 元 素 增 减 +0.59 —0.38 -0.50 0 +0.054 
原 铁 液 2. 95 1. 14 1.18 0. 056 0. 108 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.21 二 到 一 
孕育 后 铁 液 2. 95 1. 35 1.18 0. 056 0. 108 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :中央 加 侧 吹 送 风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 12Vh， 炉 内 碳 增加 25% 、 
硅 烧 损 25% 、 锰 烧 损 30% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% ， 出 铁 温度 为 1440"C， 浇 注 温 


度 为 1345°C。 
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. 炉 前 ， 控 制 三 
95% 。 

. 检测 结果 : (月 
化 学 成 分 (% 
力学 性 能 : 


(LUD 
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. 各 成 分 含量 和 配料 上 





试 片 白 








日 $50mm 试 棒 ) 
) : 





LA 


. 本 配料 同样 适 














用 于 











口 宽度 为 7mm， 孕 育 剂 加 入 量 0.3% 《质量 分 数 ) ， 吸 收 率 


C3.08, Sil.32, Mnl. 15, ，P0. 07 ，S0. 09 ; 
抗 拉 强 度 为 2837MPa， 硬 度 为 229HBW。 

例 皆 指 质量 分 数 。 

他 龙门 铣床 的 立柱 铸件 。 


292 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 










































































































































































配料 实例 305 表 1.1-305 HT275 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 主轴 箱 〈 键 床 类 T68 上 甲 式 负 床 零件 ) 
铸件 特点 铸件 轮廓 下 寸 为 720 me SS x 705mm， 禾 件 为 箱 体 结构 ， 毛重 为 
650kg， 主 要 壁 厚 为 3mm。 采 用 干 型 干 世 铸造， 铸件 要 求 时 效 处 理 
合金 控制 C2.8 ~3.2, Sil.3 ~1.6, Mn0.8~1.2, $<0.12, P<0.12 
成 分 (%) 
配 料 
沪 料 名 称 炉 料 成 分 (%) 
C Si Mn P S 
$B 钢 生铁 4.15 1.50 0.17 0. 065 0. 030 
回炉 铁 3.10 1.45 1.00 = 0. 100 
上 废 钢 0. 20 0.30 0. 40 = 0. 020 
75% 硅 铁 二 75 一 一 一 
60% 鳃 铁 一 60 二 一 
仿 料 名 称 配料 比例 配 人 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
$B 钢 生铁 25 1. 04 0.38 0. 04 0. 016 0. 008 
回炉 铁 30 0. 93 0. 44 0. 30 一 0. 030 
上 废 钢 45 0. 09 0. 14 0. 18 一 0. 009 
75% 硅 铁 0.5 一 0. 38 一 一 : 一 
60% 锰 铁 1.56 = = 0. 94 二 一 
合计 2.06 1.34 1. 46 一 0.047 
炉 内 熔化 增 减 +0.99 一 0.18 一 0.34 一 : +0. 053 
原 铁 液 3.05 1. 16 1.12 二 0. 100 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 19 一 到 
孕育 后 铁 液 3. 05 1.35 1. 12 二 0. 100 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中 央 与 大 间距 侧 吹 冷 送 风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 3. 5tVh， 炉 内 碳 增 
加 48% 、 硅 烧 损 13% 、 锰 烧 损 23% 、 硫 增加 123% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ,用 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0.3% ( 质 
































量 分 数 ) ， 吸 收 率 为 85% ， 茸 育 后 三 角 白 口 宽度 为 6. 5mm。 
. 检测 结果 ， 
化 学 成 分 (% ) : C3.05，Sil.35，Mnl. 12 ，S0. 1; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 294MPa， 硬 度 为 185HBW 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 T68 卧 式 镜 床 的 工作 台 、 下 拖 板 、 平 旋 盘 等 铸件 。 
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配料 实例 306 表 1.1-306 HT275 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 下 设备 类 Q11 一 6. 3 x2000 剪 板 机 零件 ) 
铸件 特点 ! 寸 为 $680mm x 200mm ， 铸 件 为 轮 形 结构 ， 毛 重 为 142. 5kg， 
人 主要 壁 厚 为 33mm， 全 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
合金 控制 
C3.0 ~3.3, Sil.6~1.8, Mn0.8~1.0, P<0.12, $<0.12 
成 分 (%) 
配 料 
Ce 比例 (% ) 炉 前 孕育 剂 (%) 
ss ee 75% | 60% 75% | 25% a 
炉 铁 硅 铁 | 锰 铁 硅 铁 | 钛 铁 | 
350 25 |0.65| 1 . 
ee 学 成 分 (% ) 化 学 成 分 (% ) 
材料 名 称 [区 P S C Mn P S 
Z18 生铁 | 4. 15 0. 123 | 0.012 
HT 回炉 铁 | 3.3 0.12 | 0.12 
废 钢 | 0.4 3.3 0.9 | <0.12 |<0.12 
硅 铁 | 一 和 
镇 铁 | 一 3 
物理 化 学 实验 报告 
化 学 成 分 (% ) 
钵 陶 导 
等 铁 牌 号 一 Pp S 抗 拉 强度 /MPa 硬度 HBW 
HT275 | 3.22 0.106 | 0.119 227 
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配料 实例 307 











. 采用 熔炼 炉 类 型 : 卡 展 
锰 烧 损 12% 、 确 
炉 前 用 三 角 试 片 白 口 宽 度 来 控制 铁 液 成 分 ， 月 
白 口 宽度 以 3 ~5mm 较为 合适 。 
3. 各 成 分 含量 丝 
本 














、 磷 不 变 。 








配料 还 适用 于 





床 的 铸铁 床 身 、 


表 1. 1-307 
铸件 名 称 | 立柱 (纺织 机 械 类 


滑 块 、 飞 轮 等 铸件 。 


HT275 的 灰 铸 铁 配料 
次 纱 机 械 零件 ) 


短 间 距离 倒置 冷风 冲天 炉 。 炉 内 碳 增加 10% 、 





硅 烧 损 8% 、 


日 Ti25B 的 钛 铁 调整 铁 液 ， 一 般 三 角 








铸件 特点 铸件 轮廓 尺寸 为 377mm x 300mm x 3920mm , 主要 壁 厚 
”| 结构 ,毛重 为 430kg。 采 用 湿 型 铸造 。 为 防止 变 玫 





为 20mm, 铸 件 为 长 槽 形 
形 ,铸件 需 经 时 效 处 理 





合金 控制 





成 分 (%) C3.30 ~3. 50 ,Sil. 60 ~2. 00 ,Mn0. 60 ~1.00,P<0.20,S=<0.15 
0 























































































































































































































294 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
访 料 名 称 
C Si Mn P S 
巴西 生 4.33 2.31 0.70 0.080 0. 020 
回炉 铁 3. 50 2.00 0.70 0.080 0. 100 
浇 冒 3. 50 2. 00 0.70 0.080 0. 100 
硬 废钢 0.30 0.30 0.50 0. 500 0. 050 
生铁 团 3. 40 1.80 0. 60 0. 100 0. 030 
熟 铁 团 0. 40 0.30 0. 50 0. 050 0. 050 
75% 硅 铁 E 75 一 一 一 
70% 锰 铁 一 一 70 一 Es 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
(%) C Si Mn P S 
巴西 生铁 30 1.30 0. 69 0.21 0. 024 0. 006 
回炉 铁 24 0. 84 0.48 0. 17 0. 019 0. 024 
浇 冒 24 0. 84 0.48 0. 17 0. 019 0. 024 
硬 废钢 10 0.03 0.03 0. 09 0. 005 0. 005 
生铁 团 6 0. 20 0.11 0. 04 0. 006 0. 003 
熟 铁 团 6 0. 02 0. 02 0. 03 0. 003 0. 003 
75% 硅 铁 1.0 一 0.75 二 一 
70% 锰 铁 0.4 一 三 0.28 一 
合 计 3.23 2. 56 0. 99 0. 076 0. 065 
炉 内 熔化 增 减 +0.23 一 0. 64 -0.20 0 +0. 045 
原 铁 液 3.46 1.92 0.79 0.076 0.11 
炉 外 孕育 吸收 ( 按 需 要 定 ) 
孕育 后 铁 液 3. 46 1. 92 0.79 0. 076 0.11 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 熔炼 ， 熔 化 率 为 5tVh， 炉 内 碳 增加 7% 、 硅 烧 损 25% 、 
锰 烧 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 70% 。 
2. 炉 前 ， 控 制 三 角 试 片 白 口 宽度 为 2 ~4mm， 铁 液 硬 了 用 75% 硅 铁 调 软 ， 铁 液 软 了 
在 温度 高 于 1400°C 时 允许 加 入 干净 的 废钢 调 硬 。 
3. 炉 外 孕育 ， 加 75% 硅 铁 颗 粒 ， 吸 收 率 为 60% 。 
4. 厚度 大 于 5mm 的 废钢 为 硬 废钢 。 
5. 检测 结果 : 


化 学 成 分 (% ): C3.51 ，Sil. 93 ，Mn0. 58 ，P - ，S0. 066 ; 





力学 性 和 


EB: 抗 拉 强度 为 279MPa。 


. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 308 表 1.1-308 HT275 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 六 辊 (纺织 机 械 类 零件 ) 
铸件 特点 铸件 轮廓 尺寸 为 2700mm x340mm x4770mm ,铸件 为 点 框架 形 的 三 角 支 架 , 毛 
” “| 重 为 2.24t, 主 要 辟 厚 为 20mm。 采 用 干 型 铸造 。 和 铸件 需 经 时 效 处 理 
合金 控 币 
合金 控制 C3. 30 ~3. 50 ,Sil. 60 ~2. 00 ,Mn0. 60 ~ 1.00,P<0.20,S<0.15 
成 分 (% ) 
配 料 
a 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
巴西 生铁 4.33 2.31 0.70 0. 080 0. 020 
回炉 铸铁 3. 50 2. 00 0.70 0. 080 0. 100 
浇 冒 口 3.50 2. 00 0.70 0. 080 0. 100 
便 废钢 0.30 0.30 0.50 0. 050 0. 050 
生铁 团 3.40 1. 80 0. 60 0. 100 0. 030 
熟 铁 团 0. 40 0.30 0.50 0. 050 0. 050 
759% 硅 铁 一 75 = 一 
70% 铺 铁 一 一 70 一 人 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (% ) C Si Mn P S 
巴西 生铁 30 1. 30 0. 69 0.21 0. 024 0. 006 
回炉 铸铁 24 0. 84 0.48 0. 17 0. 019 0. 024 
浇 冒 口 24 0. 84 0.48 0. 17 0. 019 0. 025 
便 废 钢 10 0. 03 0.03 0.05 0. 005 0. 005 
生铁 团 6 0. 20 0.11 0. 04 0. 006 0. 003 
熟 铁 团 6 0. 02 0. 02 0. 03 0. 003 0. 003 
75% 硅 铁 1.0 一 0.75 
70% 锰 铁 0.4 一 一 0.28 一 
合 计 3. 23 2. 56 0. 95 0. 076 0. 065 
炉 内 熔化 增 减 +0.23 一 0. 64 —0.18 0 0. 045 
原 铁 液 3. 46 1.92 0.77 0. 076 0.11 
炉 外 孕育 吸收 视 需 要 定 
孕育 后 铁 液 3. 46 1.92 0.77 0. 076 0.11 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5WVh， 炉 内 碳 增 加 7% 、 硅 
烧 损 25% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 70% 、 磷 不 变 。 
2. 厚度 大 于 5mm 的 废钢 为 硬 废钢 。 
3. 炉 外 孕育 ， 加 75% 硅 铁 颗粒 ， 吸 收 率 为 60% 。 
4. 炉 前 ， 控 制 三 角 试 片 白 口 宽度 为 2 ~4mm。 铁 液 硬 了 用 75% 硅 铁 调 软 ， 铁 液 软 了 
在 温度 高 于 1400% 时 人 允许 加 入 干净 的 废钢 调 硬 。 











5. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 51 ，Sil. 93 ，Mn0. 58 ，S0. 066 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 284MPa。 

6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

7. 本 配料 还 适用 于 纺织 机 械 中 的 齿轮 、 摩 擦 套 以 及 印染 机 械 的 印花 车 头等 铸件 。 
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配料 实例 309 表 1.1-309 HT275 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 置 简 (煤矿 机 械 类 80T 运输 机 零件 ) 
铸件 特点 等 件 轮 遍 尺寸 为 4590mm A 铸件 为 位 开 要 辟 厚 为 
14mm， 毛 重 为 120kg。 采 用 干 型 湿 蕊 (风干 ) 铸造 。 要 求 铁 液 流动 性 好 
ran C2.9~3.2, Sil.3 ~1.6, Mn0.9~1.1, P<0.15, S$<0.12 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 e es 
北京 20 生铁 4.01 2.00 0. 12 0. 024 
普通 回炉 铁 3. 20 1.60 0. 80 二 
废 钢 0.30 0.30 1. 20 二 
60% 锰 铁 = 60 = 
六 料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn S 
北京 20 生铁 53.3 2. 13 1.06 0. 06 013 
普通 回炉 铁 26.7 0. 86 0.43 0. 21 三 
废 钢 20 0. 06 0. 06 0. 24 = 
60% 锰 铁 1.5 一 一 0. 90 一 
合计 3.05 1.55 1.41 一 : 
炉 内 熔化 增 减 +0.31 -0.31 -0.35 一 
原 铁 液 3.36 1.24 1.06 3 
炉 外 孕育 吸收 +0. 15 一 = 
孕育 后 铁 液 3. 36 1.39 1. 06 二 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风 口 、 冷 风 冲 天 炉 ， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 碳 增加 10% 、 
硅 烧 损 20% 、 鳃 烧 损 25% 、 磷 不 变 、 硫 增加 1009% 。 








2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 上 
75% 硅 铁 粉 0.27kg， 
. 检测 结果 ， 抗 拉 强 度 为 253 ~310MPa。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比 
. 本 配料 还 适用 于 煤矿 机 械 中 联 轴 器 的 联接 套 、 半 联 轴 器 盘 ，SGW- 一 150 型 输送 机 
的 上 下 箱 体 、 垫 块 、 密 封 壳 体 等 铸件 。 
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豚 收 率 为 75% 。 








皆 指 质量 分 数 。 








口 大 小 ， 观 察 断口 状态 ， 炉 外 孕育 处 理 : 














100kg 铁 液 加 
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配料 实例 310 表 1.1-310 HT275 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 轴承 座 下 部 (汽轮机 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 2500mm x 1400mm x 1080mm， 和 铸件 为 箱 形 结构 ， 内 腔 较为 
铸件 特点 “| 复杂， 毛重 为 9%!， 厚 薄 不 均匀 ， 主 要 壁 厚 为 30mm。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 
求 时 效 处 理 
a 空 制 
合金 制 C3.0~3.35, Sil.6~1.9, Mn0.6~0.9, P<0.2, S<0.12 
成 分 (%) 
配 料 
和 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4.23 0. 55 0. 30 0. 035 0.019 
普通 回炉 铁 3. 40 2. 00 0.70 0. 060 0. 080 
废 钢 0. 20 0. 20 0. 50 0. 030 0. 030 
75% 硅 铁 = 75 a = 
65% 锰 铁 一 65 一 = 
y 配 入 比例 (% ) 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 ee A 
质量 /kg C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 35/1155 1.48 0. 19 0.11 0.010 0.010 
普通 回炉 铁 45/1485 1.53 0. 90 0.32 0. 027 0. 036 
废 钢 20/660 0. 04 0. 04 0. 10 0. 006 0. 006 
75% 硅 铁 0.47/15.5 0.35 一 一 一 
65% 锰 铁 0. 48715. 8 一 0.31 一 
合计 3.05 1.48 0.84 0.043 0.052 
炉 内 熔化 增 减 —0.03 -0.07 —0.04 0 0 
原 铁 液 3.02 1.41 0.80 0.043 0.052 
炉 外 孕育 吸收 +0. 27 三 : 到 
孕育 后 铁 液 3. 02 1.68 0. 80 0. 043 0. 052 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 3t 工 频 无 心 感应 电炉 ， 炉 内 碳 烧 损 1% 、 硅 烧 损 5% 、 锰 烧 损 
5% 、 硫 不 变 、 磷 不 变 。 
炉 外 孕育 ，100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0.4kg， 吸 收 率 为 90% 。 





区 


炉 前 用 三 角 试 片 检 验 , 三角 白 口 宽度 为 3 ~5mm。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 02 ，Sil. 68 ，Mn0. 90 ，P0. 053 ，S0. 068 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 286MPa， 挠 度 为 3.3mm， 硬 度 为 209HBW。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 汽轮机 的 气 氏 、 轴 承 座 上 部 、 油 动机 壳 体 、 扩 散 管 、 主 油泵 学 体 
等 铸件 。 


























298 . 


铸造 合金 配料 速 查 手 册 




































































































































































化 学 成 分 (% ) : C3. 18 ，Sil. 58 ，Mn0. 98 ，P0. 058 ，S0. 16 ; 





力学 性 人 





BE: 抗 拉 强度 为 288MPa， 搁 度 为 3. 7mm， 硬 度 为 255HBW 。 


4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


配料 实例 311 表 1.1-311 HT275 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 去 湿 隔 板 〈 汽 轮机 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $2880mm x 265mm， 铸 件 为 扇形 结构 ， 中 间 系 铸 嵌 的 
铸件 特点 |12Crl3 不 锈 钢 空心 叶片 ， 毛 重 为 7t， 主 要 壁 厚 为 265mm。 采 用 干 型 铸造 。 铸 
件 粗 加 工 前 后 各 进行 一 次 去 应 力 退 火 
2 
je C3. 15 ~3.30, Sil.50~1.80, Mn0.90~1.10, P<0.2, S<0.12 
成 分 (%) 
配 料 
全 屋 注 闪电 
s 金属 炉料 量 /kg a 
zs 本 溪 | | 量 | 石 量 
人 半生 伯 | 四 炉料 | 废钢 | 77% 碰 铁 | 3%% 锰 铁 | /kg | /kg 
500 200 150 150 (加 0.95%)| (加 122%) | 50 | 18 
4.8 6.1 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 5.5WVh， 炉 内 碳 增加 15% 、 硅 烧 损 
15% 、 锰 烧 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 70% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检 验 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调整 白 口 宽度 ， 炉 前 
硅 铁 加 入 量 为 0.2% ~0.3% ， 白 口 宽度 控制 在 5 ~7mm。 
3. 检测 结果 : 























配料 实例 312 表 1.1-312 HT275 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 曲柄 〈 石 油 机 械 类 抽 油 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 2410mm x250mm x 190mm， 和 铸件 为 两 边 带 有 齿 条 的 板 状 结 
铸件 特点 “| 构 ， 毛 重 为 2.5!， 主 要 壁 厚 为 120mm。 要 求 铸 出 完整 的 齿 条 ， 使 用 时 不 加 
工 ,要 求 铸 出 25mm x 15mm x3mm 的 阿拉 伯 数 字 和 刻度 。 采 用 干 型 铸造 
合金 控制 C3.0~3.3, Sil.5~1.7, Mn0.8~1.0, S<0.12, P<0.15 
成 分 (%) 
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( 续 ) 
配 料 
、 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn S 
酒 钢 生 铁 3.70 2. 14 0. 90 0. 030 0. 074 
回炉 料 3.20 1. 80 0. 80 0. 120 0. 150 
废 钢 0.20 0.20 0. 60 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 3 75 = 2 一 
65% 鳃 铁 一 一 65 二 一 
忆 料 比 全 配 入 计算 成 分 (% ) 
沪 料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P 
酒 钢 生 铁 35 1.30 0.75 0. 32 0.011 0. 026 
可 炉料 40 1.28 0.72 0. 32 0. 048 0. 060 
废 钢 25 0.05 0.05 0. 15 0. 005 0. 005 
75% 硅 铁 0.4 一 0.30 一 = 
65% 鳃 铁 0. 65 0. 42 = 
合计 2.63 1. 82 1.21 0.064 0.091 
炉 内 熔化 增 减 +0.26 -0.36 -0.30 +0.051 0 
原 铁 液 2.89 1.46 0.91 0.115 0.091 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.22 E 9 
孕育 后 铁 液 2. 89 1.68 0.91 0. 115 0. 091 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 10Vh， 炉 内 碳 增 加 10% 、 
硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 25% 、 硫 增加 80% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 控制 铁 液 成 分 。 向 出 铁 槽 内 加 入 75% 硅 铁 和 稀土 镁 
合金 进行 孕育 处 理 ， 加 入 0.5% 的 稀土 镁 合金 ， 其 Si 的 吸收 率 为 50% ,不 考虑 
RE 、Msg 的 变化 ; 另外 ， 加 入 的 75% 硅 铁 作为 孕育 剂 用 ， 吸 收 率 为 20% 。 加 入 稀 
土 镁 合金 的 目的 是 脱硫 除 气 ， 降 低 氧 化 结膜 温度 ， 防 止 在 上 表面 产生 表面 气孔 ， 
改善 铸造 性 能 ， 提 高 表面 质量 ， 得 到 完整 的 齿 条 。 


3. 检测 结果 : 





化 学 成 分 (% ) : 


























4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 








5. 本 配料 还 适用 了 





FF 钻井 机 械 的 中 体 、 下 箱 体 等 铸件 。 


C3. 28, Si2.05, Mn0. 81 ，P0. 082 ，S0. 078 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 286MPa， 硬 度 为 235HBW 。 
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配料 实例 313 表 1.1-313 HT275 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 深 简 带 盘 (收获 机 械 类 L1065 联合 收割 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $476mm x 65mm， 和 铸件 是 收获 机 械 中 的 中 型 铸件 ， 形 状 较 
铸件 特点 复杂 ， 最 大 壁 厚 为 20mm， 最 小 壁 厚 为 8mm， 受 冲击 载荷 作用 ， 转 速 较 高 ， 
铸件 毛重 为 17. 5kg。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 : 美国 约 瀚 ， 迪 尔 公司 标准 JDM200 
C2.8 ~3.2, Sil.8 ~2.2, Mn0.8~1.0, P<0.12, S<0.12 
配 料 
二 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4. 05 2. 20 0.70 0. 100 0. 030 
灰 铁 回炉 铁 3. 20 2. 20 0. 90 0. 080 0. 100 
废 钢 0. 35 0.30 0. 60 = = 
75% 硅 铁 二 75 0. 50 0. 040 0. 020 
锰 ” 铁 1. 50 2. 50 80 0. 20 0. 020 
Sy 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 40 1. 62 0. 88 0. 28 0. 040 0. 012 
灰 铁 回炉 铁 40 1.28 0. 88 0. 36 0. 032 0. 040 
废 钢 20 0.07 0.06 0. 12 一 一 
75% 硅 铁 0.6 一 0. 45 = ee 一 
锰 铁 0.5 Es Em 0.4 7 
合计 2.97 927 1.16 0.072 0. 052 
炉 内 熔化 增 减 +0. 15 —0.34 —0.23 0 +0.041 
原 铁 液 3.12 1.93 0.93 0.072 0. 093 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 12 二 一 = 
孕育 后 铁 液 3. 12 2. 05 0. 93 0. 072 0. 093 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2WVh， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 
烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 80% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 的 白 口 宽 度 控 制 铁 液 成 分 ， 若 白 口 宽度 超过 6. Smm， 向 铁 液 包 中 
加 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ，100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0.2kg， 吸 收 率 为 80% ; 若 F 
口 宽度 小 于 2.5mm， 向 铁 液 包 中 加 75% 锰 铁 粉 进行 孕育 处 理 ， 调 整 成 分 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C2.9,， Si2. 0，Mn0. 96 ，P0. 09 ，S0. 09; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 2834MPa， 抗 弯 强 度 为 441MPa， 硬 度 为 224HBW 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 收获 机 械 中 要 求 美国 JDM200 灰 铸 铁 的 带 轮 . 定 盘 、 动 盘 等 铸件 。 
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配料 实例 314 表 1.1-314 HT275 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 气缸 体 (船用 机 械 类 船用 82 柴油 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 3060mm x 1340mm x780mm ,铸件 结构 较 复 杂 ,毛重 为 4. 2t, 最 
铸件 特点 大 壁 厚 为 45mm ,最 小 壁 厚 为 15mm ,平均 壁 厚 为 26mm ,多 处 要 进行 机 加 工 。 采 用 
” “人 | 干 型 铸造 。 和 铸件 要 进行 人 工时 效 处 理 。 和 铸件 加 工 后 要 进行 0. 39MPa 的 水 压 试 
验 ,5min 不 得 有 渗 漏 现象 
合金 控制 C2.9~3.3,Sil.7~2.1,Mn0.7~1.0,S<0.12,P<0.2 
成 分 (% ) 
配 料 
、 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn S 了 
本 溪 生 铁 4.20 1.40 0.56 0. 024 0. 045 
回炉 铁 3.20 1.80 0. 80 0. 040 0. 090 
废钢 0.21 0. 25 0. 55 0. 026 0.017 
77% 硅 铁 一 77 一 一 
81.5% 锰 铁 二 一 81.5 一 = 
0 料 比 从 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 a 
(%) C Si Mn S P 
本 溪 生 铁 25 1. 05 0.35 0. 14 0. 006 0.011 
回炉 铁 40 1.28 0.72 0.32 0.016 0. 036 
废钢 35 0. 07 0.08 0. 19 0. 009 0. 005 
77% 硅 铁 0. 84 一 0. 65 
81. 5% 锰 铁 0.79 一 一 0. 65 一 一 
合 ?上 2. 40 1. 80 1.30 0.031 0. 052 
炉 内 熔化 增 减 +0.75 -0.30 -0. 40 0 +0. 027 
熔化 后 铁 液 3. 15 1.50 0. 90 0. 031 0. 079 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增加 31. 2% 、 硅 烧 损 
16.6% 、 锰 伐 损 30.7% 、 硫 增加 51. 6% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 宽 度 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 加 入 77% 硅 铁 孕育 ， 粒 度 15 ~ 


0 


4. 各 成 分 会 


LA 





























25mm， 加 入 量 为 0.2% ~0.4% (质量 分 数 ) ， 吸 收 率 约 为 75% 。 


. 检测 结果 : 





力学 性 和 


BE: 抗 拉 强 








量 和 配料 比例 皆 
. 本 配料 还 适用 于 船用 82 柴油 机 的 飞轮 、 箱 体 、 前 气缸 体 、 填 料 座 等 铸件 。 


此 质量 分 数 。 


度 为 293MPa， 挠 度 为 3. 2mm， 硬 度 为 225HBW。 


. 302 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 


















































































































































配料 实例 315 表 1.1-315 HT275 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 凸轮 箱 置 壳 ( 船 用 机 械 类 船用 390 柴油 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 3740mm x 405mm x 360mm , 铸件 毛重 为 860kg, 最 大 壁 厚 为 
铸件 特点 50mm ,最 小 壁 厚 为 153mm , 壁 厚 相差 较 大 , 且 铸 件 较 长 , 易 发 生变 形 ,所 以 铸造 时 
” “和 | 两 个 连 在 一 起 做 ,采取 拉 肋 的 方法 ,防止 铸件 发 生变 形 。 和 铸件 要 进行 人 工时 效 处 
理 
合金 控制 C2.9~3.3,Sil.7~2.1,Mn0.7~1.0,P<0.12,S<0.2 
成 分 (% ) Ds 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn S P 
本 溪 生 铁 4. 19 1.35 0.56 0. 024 0. 045 
回炉 铁 3. 20 1. 80 0. 80 0. 040 0. 090 
废钢 0.21 0. 25 0. 55 0. 026 0.017 
77% 硅 铁 一 77 一 = 
81. 5% 锰 铁 一 一 81.5 = EE 
料 比 全 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn S P 
本 溪 生 铁 40 1. 67 0. 54 0.22 0. 009 0. 018 
回炉 铁 30 0. 96 0. 54 0.24 0. 012 0. 027 
废钢 30 0. 06 0.08 0. 17 0. 007 0. 005 
77% 硅 铁 1.09 一 0. 85 
81.5% 锰 铁 0. 705 一 一 0. 58 一 = 
谷 计 2. 69 2.01 21 0. 028 0. 050 
炉 内 熔化 增 减 +0.59 -0.30 —0.35 +0.059 0 
熔化 后 铁 液 3. 28 1.71 0. 86 0. 087 0. 050 
注 : 1. 采用 多 排 小 风口 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 增加 21. 9% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 








烧 损 29. 1% 、 磷 不 变 、 硫 增加 210.7% 。 
2. 炉 前 用 77% 硅 铁 孕 育 处 理 ， 加 入 量 为 0.2% ~0.4% (质量 分 数 ) ， 吸 收 率 约 为 
75% ， 用 三 角 试 片 控制 白 口 宽 度 。 
. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 232MPa， 挠 度 为 3mm， 硬 度 为 220HBW。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 船用 390 柴油 机 的 飞轮 端 盖 板 、 扩 压 环 等 铸件 。 
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配料 实例 316 


表 1.1-316 HT275 的 灰 铸 铁 配 料 


化 件 名 称 | ”项 轮 《港口 机 械 类 港口 A 一 650 立 式 减速 器 零件 ) 








铸件 特点 “| 齿 厚 为 20 ~34mm， 和 承受 载荷 大 ， 全 部 要 求 加 工 。 采 用 干 型 链 


退火 处 理 ， 不 得 有 铸造 缺陷 


铸件 轮廓 尺寸 为 4421. 11mm x 50mm， 铸 件 为 轮 形 结构 ， 毛 重 为 59. 4kg， 


造 。 铸 件 要 求 





合金 控制 


成 分 (%) 





C3.1~3.3, Sil.6~2.0, Mn0.9~1.1, P<0.20, S<0.12 














炉料 名 称 














含量 配 入 含量 配 入 含量 配 入 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 





配 料 
化 学 成 分 (%) 
质量 配料 比 5 | 宇和 下 S$_ | 层 焦 量 | 石灰 厂 
| /kg | 量 /kg 





E 钢 生铁 | 87 35 


Im 








8. 681. 29P. 560. 900. 370. 130. 1800. 063. 0090. 003 





回炉 铁 88 35 





8. 081. 08P. 000. 700. 930. 330. 1200. 0420. 1000. 035 




















废钢 30 





p.400. 120. 25b. 080. 500. 15p. 0400. 0120. 0400. 012 








合 计 | 250 | 100 









































熔化 增 减 (% ) +25 -15 -20 0 +50 
应 得 成 分 (% ) 3.11 1.42 | 0.48 0. 117 0. 075 
炉 内 每 批 a = 时 -25 二 
加 入 锈 铁 一 一 一 
2. 2kg 是 得 碟 分 -」 = — | 0.52 = be 
(%) 
炉 外 每 800kg Py 
铁 液 加 75% 0 = 0.4 
硅 铁 4 5kg 
合计 理论 成 分 (% ) 3.11 1. 82 1.00 0. 117 0. 075 
化 验 实 际 成 分 (% ) 3. 27 1.76 1.03 0. 143 0. 105 
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注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风 口 热 风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 增 加 25% 、 硅 烧 
损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 。 











2.， 炉 前 用 三 角 试 片 检 验 原 铁 液 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 要 求 孕育 前 三 角 试 片 呈 E 











口 或 麻 口 ， 孕 


























育 后 三 角 试 片上 























口 宽 度 不 大 于 10mm。 孕 育 剂 采用 75% 硅 铁 ， 破 碎 成 粒度 为 6~8mm 的 


颗粒 后 预 热 至 320°C 左右 在 出 铁 槽 徐徐 加 入 ， 加 入 量 为 0.56% (质量 分 数 )， 搅 拌 ， 扒 




















漆 ， 和 覆盖 草 灰 及 浇注 ， 要求 在 15min 内 完成 ， 要求 出 铁 温度 为 440°C。 


oD 


. 检测 结果 : 





化 学 成 分 (%): C3. 27，Sil.76，Mnl. 03 ，P0. 143 ，S0. 105 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 286MPa， 硬 度 为 217HBW。 





un 上 





. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 港口 机 械 中 的 铸铁 齿轮 、 起 升 滚 简 等 铸件 。 
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7. HT300 的 灰 铸 铁 配 料 (配料 实例 317 ~335 ) 
人 





对 于 液压 件 、 
汽轮机 、 石 油 机 械 、 








备 、 橡 胶 机 械 、 





300 


| MPa) 


灰 铸 铁 代 号 











23 分 钊 


风机 、 


空 分 制 氧 机 、 
港口 机 械 等 类 铸件 











查 配 料 实例 317 ~ 配料 实例 335 或 表 1. 1-317 ~ 表 1. 1-335 。 


和 车床、 铣床、 磨床、 钻床、 铀 床 、 铸 造 设 
的 HT300 灰 铸 铁 配料 ， 可 





































































































































































































配料 实例 317 表 1.1-317 HT300 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 阀 体 (液压 件 类 DL15 一 25 换 向 阀 零 件 ) 
和 铸件 轮廓 尺寸 为 166mm x 113mm x50mm， 和 钴 件 外 形似 于 长 方 体 ， 内 部 油 
适 件 特点 道 结构 复杂 ， 毛 重 为 6kg， 平 均 壁 厚 为 10mm， 五 面 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 。 
re 铸件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT300 
合金 控制 C3.0 ~3.3， 孕 育 前 Sil.2 ~1.5， 孕 育 后 Sil.4 ~1.7，Mn0.8 ~1.0, P=< 
成 分 (% ) 0.15,S<0. 12 
配 料 
de 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 c 车 
本 溪 生 铁 (218) 4.00 2. 00 0.70 0. 040 0. 050 
回炉 料 (HT300) 3. 00 1. 60 1.00 0. 070 0. 040 
废 钢 0. 30 0. 30 0.50 0. 020 0. 030 
45% 人 硅 铁 一 45 一: 二 一 
65% 锰 铁 一 65 = 
a 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 CE) 请 车 
本 溪 生 铁 (Z18 ) 25 1. 00 0. 50 0. 18 0. 010 0. 013 
可 炉料 (HT300) 50 1.50 0. 80 0.50 0. 035 0. 020 
废 钢 25 08 0. 08 0. 13 0. 005 0. 008 
45% 硅 铁 0.81 一 0.37 = 人 
65% 凶 铁 0. 42 二 0.27 三 
计 2.58 1.75 1.08 0.050 0.041 
二 曾 减 +0.51 —0.26 —0.22 +0. 030 0 
原 铁 液 3.09 1.49 0.86 0.080 0.041 
孕育 吸收 +0. 19 > = Es 
孕育 后 铁 液 3.09 1.68 0. 86 0. 080 0.041 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 碳 增加 20% ; 硅 烧 损 15% ; 
锰 烧 损 20% ， 硫 增加 60% ; 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 75% 硅 铁 孕 育 处 理 ， 加 入 量 为 0.32% (质量 分 数 )， 吸 收 率 为 80% ， 用 三 
试 片 观察 白 口 大 小 ， 控 制 白 口 宽度 为 5 ~ J 以 控制 如 液 成 分 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
4. 人 朋 于 液压 件 类 中 要 求 灰 铸 铁 HT300 的 ZFS、ZS、DDFY 等 系列 的 液压 
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配料 实例 318 表 1.1-318 HT300 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 联 轴 器 〈 风 机 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $170mm x 112mm， 和 铸件 为 套 形 结构 ， 毛 重 为 10kg， 主 要 
铸件 特点 ”| 壁 厚 为 38mm， 周 身 加 工 ， 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求人 工时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT300 
合金 控制 C2.9~3.2, Sil.4~1.7, Mn1.0~1.2, P<0.12, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
、 炉 料 成 % 
炉料 名 称 C Si P S 
广西 英 山 生铁 4.10 1. 87 0. 61 0. 150 0. 039 
1 号 回炉 铁 3. 20 2. 20 0. 80 0. 110 0. 080 
2 号 回炉 铁 3.70 2. 20 0. 55 0. 100 0. 082 
废 钢 0. 47 0. 27 0.70 0. 045 0. 030 
75% 硅 铁 = 75 = = -= 
76. 5% 镭 铁 一 76.5 一 二 = 
配料 比例 配 人 计算 成 分 (% 
炉料 名 称 (9% ) C Si Ma 全 Pp Ss 
广西 英 山 生铁 25 1.03 0.47 0. 15 0. 038 0.010 
1 号 回炉 铁 38 人 22 0. 84 0. 30 0. 042 0. 030 
2 号 回炉 铁 10 0. 37 0. 22 0. 06 0.010 0. 008 
废 钢 27 0. 13 0. 07 0. 19 0.012 0. 008 
75% 硅 铁 0. 13 一 0. 10 二 < 
76.5 勾 锈 铁 0. 90 全 0.70 
合计 2. 75 1.70 1. 40 0. 102 0. 056 
熔化 增 减 +0.25 -0.26 —0.33 0 +0. 028 
原 铁 液 3. 00 1. 44 1. 07 0. 102 0. 084 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 12 = =; 
孕育 后 铁 液 3. 00 1. 56 1. 07 0. 102 0. 084 























注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 倒置 小 风口 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增加 9% 、 硅 烧 损 15% 、 


锰 烧 损 24% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 。 


2. 炉 前 进行 孕育 处 理 ， 将 破碎 成 粒度 为 4 ~ 10mm 的 75% 硅 铁 ， 经 预 热 后 加 到 出 铁 本 




















中 ，100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0. 2kg， 吸 收 率 为 80% ， 冲 和 人 铁 液 包 并 搅拌 包 中 铁 液 。 


上 多 


各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 风机 中 要 求 HT300 的 其 他 联 轴 器 铸件 ， 或 要 求 HT250 的 部 分 厚 壁 











铸件 。 
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配料 实例 319 表 1.1-319 HT300 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 气缸 体 〈 空 分 制 氧 机 类 氧气 透 平 压缩 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 994mm x 1015mm x 1016mm， 和 铸件 为 圆柱 形 结构 ， 内 腔 形 
+ 状 复 杂 ， 各 端面 和 内 孔 全 加 3 主要 壁 厚 为 30mm ， 毛重 为 1800kg。 采用 干 
铸件 特点 RE 
型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT300 
公公 的 生 
合金 控制 C3.0~3.2, Sil.2~1.7, Mn0.7~1.2, S$<0.12, P<0.12 
成 分 (%) 
配 料 
i 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn S P 
本 溪 生 铁 4.27 1.38 0. 57 0. 030 0. 040 
回炉 铁 3. 45 1. 65 0. 80 0. 070 0. 080 
废 ” 钢 0. 20 0. 30 0. 60 0. 020 0. 020 
硅 铁 一 75 一 > 本 
镍 铁 一 一 60 = 二 
yy 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 25 1.07 0. 35 0. 14 0.010 0. 008 
可 炉 铁 45 1. 55 0.74 0. 36 0. 036 0. 032 
废 钢 30 0.06 0. 09 0. 18 0. 006 0. 006 
硅 铁 0. 125 一 0. 09 一 a 二 
锰 ” 铁 0.75 一 一 0. 45 一 一 
合计 2.68 J 1.13 0.052 0.046 
炉 内 熔化 增 减 +0.40 —0.18 -0.23 0 +0.036 
原 铁 液 3.08 1.09 0.90 0.052 0.082 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.3 E en 二 
孕育 后 铁 液 3.08 1.39 0. 90 0. 052 0. 082 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 间断 出 铁 出 潜 ， 密 肋 炉 胆 热风 三 排 小 风口 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 











15% 、 锰 烧 损 20% 、 碳 增加 15% 、 硫 增加 80% 、 磷 不 变 。 
. 炉 外 进行 孕育 处 理 ，100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0.5kg， 吸 收 率 为 80% 。 
. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.1，Sil.4，Mn0. 92 ，P0. 072 ，S0. 075 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 306MPa， 硬 度 为 225HBW 。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 空 分 制 氧 机 类 中 要 求 灰 钴 铁 HT300 的 阀 体 及 其 他 气缸 体 等 铸件 。 
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配料 实例 320 表 1.1-320 HT300 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 气缸 体 〈 空 分 制 氧 机 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 950mm x 1120mm x 1115mm， 和 铸件 为 方形 结构 ， 内 腔 形状 
Su 复杂 ， 各 端面 和 内 和 孔 全 加 工 ， 主 要 壁 厚 为 30 ~35mm。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 
铸件 特点 pe A 
要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT300 (高 锰 ) 
J > 
合金 控制 C3.1~3.3, Sil.4~1.6, Mnl.8 ~2.2, S$<0.12, P<0.12 
成 分 (%) 
配 料 
Se 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn 了 S 
杭 钢 生铁 4. 10 1.50 0. 80 0. 070 0. 020 
回炉 铁 3. 45 1. 65 0. 80 0. 070 0. 080 
废 钢 0.20 0.30 0. 60 0. 020 0. 020 
硅 铁 一 75 = = 一 
锰 ” 铁 一 一 60 = 三 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (% ) C Si Mn P S 
杭 钢 生铁 30 1. 23 0. 45 0. 24 0.021 0. 006 
回炉 铁 45 1. 55 0.74 0. 36 0. 030 0. 036 
废 钢 25 0.05 0. 08 0. 15 0. 005 0. 005 
硅 铁 0.5 一 0.38 三 人 一 
镭 ， 铁 2.8 a es 1. 68 二 ED 
合计 2. 83 1.65 2. 43 0. 056 0. 047 
炉 内 熔化 增 减 +0.42 —0.25 —0.49 0 +0.038 
原 铁 液 3. 25 1.40 1. 94 0. 056 0. 085 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 18 二 = 二 
孕育 后 铁 液 3. 25 1. 58 1. 94 0. 056 0. 085 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 断 续 出 铁 、 出 漆 、 密 肋 炉 胆 热风 三 排 小 风口 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 








损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 碳 增加 15% 、 硫 增加 80% 、 磷 不 变 。 

炉 外 进行 孕育 处 理 ，100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0.3kg， 吸 收 率 为 80% 。 

炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 

. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

. 本 配料 还 适用 于 空 分 制 氧 机 中 要 求 灰 铸铁 HT200、HT250 和 HT300 的 各 种 气缸 体 
铸件 。 
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配料 实例 321 表 1.1-321 HT300 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 立柱 〈 车 床 类 C5240 大 型 双 柱 立 车 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 6900mm x 2700mm x 1200mm， 铸 件 为 箱 形 结构 ， 毛 重 为 
铸件 特点 31500kg， 主 要 壁 厚 (导轨 ) 为 115mm， 最 小 壁 厚 为 25mm， 部 分 加 工 , 采用 
” “人 | 下 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT300 
合金 控制 C3.1~3.4, Sil.3 ~1.6, Mn0.9~1.2, P<0.1, $<0.12 
成 分 (%) 
配 料 
sy 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
俄罗斯 生铁 4. 15 2. 25 0. 42 0. 103 0. 038 
灵山 生铁 4.20 0. 80 0. 30 0. 050 0. 034 
废 钢 0. 20 0.30 0. 50 0. 020 0. 020 
高 级 回炉 铁 3.30 0.50 0. 90 0. 060 0. 120 
75% 硅 铁 四 75 一 一 生 : 
65% 锰 铁 一 一 63 = 
了 配料 比例 配 和 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S 
俄罗斯 生铁 15 0. 62 0. 34 0. 06 0.015 0. 006 
灵山 生铁 30 1.26 0. 24 0. 09 0. 015 0. 010 
废 钢 15 0.03 0.05 0. 08 0. 003 0. 003 
高 级 回炉 铁 40 1. 32 0. 60 0. 36 0. 024 0. 048 
75% 硅 铁 0 2 二 到 三 : 
65% 锰 铁 1.0 一 二 0. 63 3 
合计 3. 23 1.23 1. 22 0. 057 0. 067 
炉 内 增 减 -0.16 0 -0. 13 0 0 
原 铁 液 3.07 1.23 1. 09 0. 057 0. 067 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.24 三 : 三 到 
孕育 后 铁 液 3. 07 1.47 1. 09 0. 057 0. 067 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 20t 无 心 工 频 感应 电炉 ， 最 大 熔化 率 为 8Vh， 炉 内 碳 烧 损 5% ， 
锰 烧 损 10% ， 硅 、 磷 和 硫 不 变 。 
2. 炉 前 ,， 包 内 加 入 75% 硅 铁 进 行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0.4% ~ 0.8% (质量 分 数 )， 
吸收 率 为 80% ， 用 三 角 试 片 检查 白 口 宽 度 大 小 来 控制 铁 液 成 分 及 孕育 效果 。 三 
试 片 尺寸 为 25mm x50mm x150mm， 要 求 控制 白 口 宽度 为 9 ~11mm， 比 冲天 炉 低 1 
~2mm。 一 式 浇注 的 尺寸 为 830mm x340mm 试 棒 底 注 一 式 3 支 ， 用 于 强度 、 硬 度 





3. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


4. 本 配料 还 适用 于 其 他 要 求 灰 铸铁 HT300 的 大 型 铸件 ,如 底座 








\ 大 型 箱 体 . 卧 式 床 身 等 。 
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配料 实例 322 表 1.1-322 HT300 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 立柱 (车床 类 C51124 单 柱 立 车 零件 ) 
洲 件 轮廓 尺寸 为 2570mm x 1210mm x 850mm ， 和 铸件 为 箱 形 结构 ， 壁 厚 相差 
悬殊 ， 肋 板 多 ， 承 载 油箱 、 电 控 箱 及 滑动 导轨 ， 毛 重 为 3400kg， 主 要 壁 厚 
铸件 特点 ”|( 导 轨 ) 为 40mm， 最 小 壁 厚 为 20mm， 部 分 加 工 。 导 轨 硬 度 要 求 大 于 
180HBW 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT300 
合金 控制 C3.1~3.4, Sil.3 ~1.6, Mn0.9~1.2, P<0.1, $<0.12 
成 分 (%) 
配 料 
Se 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
俄罗斯 生铁 4.50 0.68 0. 20 0. 040 0. 020 
高 级 回炉 铁 3. 20 1. 50 0. 90 0. 060 0. 120 
废 钢 0. 20 0. 30 0. 50 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 75 一 一 — 
65% 锰 铁 一 一 65 ey 
| 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S 
俄罗斯 生铁 30 1.35 0. 20 0. 06 0. 012 0. 006 
高 级 回炉 铁 30 0. 96 0. 45 0. 27 0. 018 0. 036 
废 钢 40 0.08 0. 12 0. 20 0. 008 0. 008 
75% 硅 铁 0. 85 一 0. 64 3 a 二 
65% 锰 铁 1.5 一 -一 0. 98 a 二 
合计 2. 39 1.41 1.51 0. 038 0. 050 
炉 内 熔化 增 减 +0. 84 -0.21 -0.30 0 +0.050 
原 铁 液 3. 23 1.20 1.21 0. 038 0. 100 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.24 一 — 
孕育 后 铁 液 3. 23 1. 44 1.21 0. 038 0. 100 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 7Vh， 炉 内 碳 增加 35% 、 硅 
烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 加 入 0.3% ~0.6% (质量 分 数 ) 的 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 吸 收 率 为 809% ， 
检查 三 角 试 片 白 口 大 小 来 控制 铁 液 成 分 及 孕育 效果 。 三 角 试 片 尺寸 为 25mm x 
50mm x 150mm， 要 求 白 口 宽 度 为 9 ~11mm。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 要 求 灰 铸铁 HT300、HT250 的 一 般 铸 件 ， 如 床 身 、 平 板 、 基 座 
轮 体 、 箱 体 等 。 















































































































































"310 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 323 表 1.1-323 HT300 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 床 身 (车 床 类 TND607231 数控 车 床 零 件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1903mm x392mm x430mm ， 铸 件 为 罕 长 箱 体 结构 ， 最 大 辟 
铸件 特点 “| 厚 为 80mm， 最 小 壁 厚 为 10mm， 净 重 为 540kg， 导 轨 部 分 要 求 淳 火 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT300 
， C2.9~3.2, Sil.2~1.6, Mn0.9~1.2, P<0.2, S<0.12 
配 料 
配 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
新 生铁 4. 25 1.70 0. 80 0. 070 0. 030 
可 炉 铁 3.50 2. 00 0. 60 0. 150 0. 100 
废钢 0. 20 0. 20 0. 10 0. 050 0. 050 
75% 硅 铁 es 75 一 = ee 
65% 锰 铁 二 一 65 = = 
pg 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
新 生铁 35 1. 49 0. 60 0. 28 0. 024 0.010 
可 炉 铁 30 1.05 0. 60 0. 18 0. 045 0. 030 
废 钢 35 0. 07 0. 07 0. 04 0.018 0. 018 
75% 硅 铁 0.8 一 0. 60 一 一 一 
65% 锰 铁 3 一 一 0. 97 一 一 
合计 2.61 1.87 1.47 0.087 0.058 
炉 内 熔化 增 减 +0.26 -0.37 -0.37 0 +0. 035 
熔化 后 铁 液 2. 87 1.50 1. 10 0. 087 0. 094 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 酸性 炉 衬 冷风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 增加 10% 、 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 
损 25% 、 磷 不 变 、 硫 增加 60% 。 
2. 铁 液 出 炉 温 度 为 1440 ~ 1480Y ， 炉 外 进行 孕育 处 理 ， 孕 育 剂 为 75% 硅 铁 和 硅 钙 各 





试 片 E 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 
料 还 适用 于 灰 铸 铁 HT300 的 高 强度 厚 壁 铸件 ， 如 壁 厚 宇 50mm 的 液压 件 、 阀 





本 配 























体 等 。 


口 加 麻 口 组 织 ， 孕 育 后 控制 三 外 


半 ， 孕 育 加 入 量 为 0.4% ~0.6% (质量 分 数 )， 




















质量 分 数 。 


吸收 率 约 为 60% 。 炉 前 控制 三 色 


试 片 白 口 宽度 为 5 ~8mm。 
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配料 实例 324 表 1.1-324 HT300 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 床 身 (车床 类 C620 车 床 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 2880mm x 358mm x 498. 65mm， 和 铸件 为 长 箱 形 结构 ， 毛 重 
为 700kg， 主 要 壁 厚 为 16mm。 采 用 干 型 铸造 ， 浇 注 时 导轨 面 朝 下 ， 两 次 进 铁 
铸件 特点 ”| 液 ， 先 底 浇 铁 液 较 硬 ， 形 成 床 身 主 要 工作 面 ， 然 后 中 浇 ， 铁 液 较 软 ， 形 成 床 
身 脚板 。 和 铸件 要 求 两 次 时 效 处 理 ( 粗 加 工 前 后 各 一 次 ) 
要 求 铸铁 牌号 : HT300 
合金 控制 2 
2.8~3.0, Sil.4~1.6, Mn0.8~1.0, P<0.20, S<0.12 
| ， 人 
配 料 
A 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn S 
成 都 22 生铁 4. 05 2. 40 0. 98 0. 230 0. 020 
床 身 回炉 铁 2. 90 1.70 0. 90 0. 150 0. 100 
废 ” 钢 0. 30 0. 20 0. 40 0. 070 0. 070 
75% 硅 铁 75 至 
75% 锰 铁 到 一 75 一 
本 配料 比 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S 
成 都 22 生铁 38 1. 54 0.91 0. 37 0. 087 0. 008 
床 身 回炉 铁 31 0. 90 0. 53 0. 28 0. 047 0.031 
废 钢 31 0. 09 0. 06 0. 12 0. 022 0. 022 
75% 硅 铁 0.4 一 0.30 一 一 一 
75% 锰 铁 0.7 一 0. 53 一 : 
合计 2.53 1.80 1.30 0.156 0.061 
熔化 增 减 +0. 46 -0.27 —0.39 0 +0.024 
原 铁 液 2.99 1.53 0.91 0.156 0. 085 
孕育 脱硫 +0. 16 一 一 —0. 008 
孕育 后 铁 液 2. 99 1. 69 0.91 0. 156 0. 077 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风口 直 简 型 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 4Vh， 炉 内 碳 增加 18% ， 硅 
烧 损 15% 、 锰 烧 损 30% 、 磷 不 变 、 硫 增加 40% 。 
2. 炉 前 控制 铁 液 温度 不 低 于 1420% ， 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 孕 育 后 第 一 包 铁 液 
( 浇 导 轨 面 ) 控制 白 口 宽 度 为 5~7mm， 第 二 包 铁 液 ( 浇 床 身 脚板 ) 控制 白 口 宽度 
为 3 ~5mm， 孕 育 剂 为 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0.25% ~0.4% (质量 分 数 ) ， 粒 度 为 
5 ~20mm， 在 出 铁 槽 加入。 第 一 包 铁 液 75% 硅 铁 加 0.25% (质量 分 数 )， 收 得 率 


. 炉 外 脱硫 : 
.各 成 分 含量 


. 检测 结果 


为 85% ; 第 二 包 力 








209HBW。 








质量 分 数 。 


抗 弯 


10.4% (质量 分 数 )， 
成 粉 加 入 量 为 0.5% (质量 分 数 ) ， 脱 硫 率 为 10% 。 
和 配料 比 皆 指 
: 抗 拉 强 度 为 291. 1 MPa， 





必得 率 为 853% 。 





度 为 517.4MPa， 导 轨 











面 硬度 为 188 ~ 
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配料 实例 325 表 1.1-325 HT300 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 工作 台 ( 磨 床 类 M6110 一 D 拉 刀 磨床 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 2300mm x320mm x 160mm ,和 铸件 为 箱 体 形 结构 ,主要 壁 厚 为 
铸件 特点 30mm ,最 小 壁 厚 为 10 ~ 12mm, 导 轨 最 大 厚度 为 60mm, 铸件 毛 重 为 256kg。 采 用 
” “人 | 干 型 铸造。 铸件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT300 
合金 控 秆 
合金 控制 C2. 80 ~ 3. 20 ,Sil.36 ~ 1.70, Mn0. 80 ~ 1.20,P<0.25,S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
. 炉 料 成 分 (%) 配料 配 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 比例 
CslmlpPlSsl)l Cc | Ss Mm| P| Ss 
巴西 Z19 生铁 | 4. 10 | 1.90 | 0.47 |0.09510.010| 32 |1.31 |0.61 |0.15 |0.030| 0.003 
回炉 铁 3.26 | 1.56 |0.88 |0.08010.080| 35 |1.14 |0.55 |0.31 |0.028| 0.028 
废钢 0.24 | 0.24 | 0.40 |0.03010.030| 33 |0.08 |0.08 |0.13 |0.010| 0.010 
759% 砂 铁 = | 1075 二 | 一 | 二 10 二 038 | 二 
55% 锰 铁 | 一 | 一 12 一 | 一 10.66| 一 一 
总 计 进 炉 成 分 _>| 2.53 | 1.62 | 1.25 |0.068| 0.041 
炉 内 元 素 增 减 : 20% ,Si -25% ,Mn -25% ,P 不 变 ， 
炉 内 元 素 增 减 :C +20% ,Si Rn 外 要 +0.51|-0.40|-0.31| 0 | +0.033 
S +80% ee Bo 
炉 外 孕育 75%% 硅 铁 占 包 内 铁 液 加 入 量 为 0.4% ,孕育 后 | | .0 | E 
吸收 率 为 809%6 ee 二 水 
预计 铸件 达到 成 分 Pe RP 二 市 3. 04 1.46 0. 94 0. 068 0. 074 


注 : 1. 


(LUD 


an 人 


. 检测 结果 


. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 要 求 灰 铸铁 HT300 的 各 种 机 床 的 3 








采用 多 排 小 风口 热风 炉 胆 冲天 炉 ， 开 渣 操作 ， 熔 化 率 为 3 
硅 烧 损 25% 、 锰 烧 损 25% 、 磷 不 变 、 硫 增加 80% 。 
炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ,用 75% 硅 铁 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0.4% (质量 分 






































数 ) ， 吸 收 率 为 80% 。 











th， 炉 内 碳 增加 25% 、 





本 配料 实际 达到 成 分 (% ) : C3. 207 ，Sil. 96 ，Mn0. 75 ，P0. 086 ，S0. 085 ; 
实际 达到 力学 性 能 : 硬度 为 219HBW， 抗 拉 强 度 为 244. 6 ~ 284. 2MPa， 抗 弯 强 度 


为 499. 8 ~529. 2MPa; 





实际 达到 金 相 组 织 : 石墨 类 型 : A 型 ， 石 墨 呈 短片 状 分 布 ， 石 墨 长 度 >0.08 ~ 

















加 分 数 ) ， 磷 共 唱 微量 。 











0. 12mm, 石墨 数量 >8% ~12% (体积 分 数 ) 。 
基体 : 珠光 体 量 为 95% (体积 分 数 )， 铁 素 体 量 为 5% ( 体 


FE 体 件 和 关键 件 ， 如 剪 机 、 压 力 











机 机 身 ， 多 轴 机 床 床 身 、 主 轴 箱 、 卡 盘 、 齿 轮 ， 转 塔 车 床 和 自动 车 床 及 承受 强力 

















负荷 的 机 床 导 轨 板 、 床 身 轨 导 、 变 压 液压 泵 泵 体 等 铸件 。 
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配料 实例 326 表 1.1-326 HT300 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | ” 花 键 套 ( 钻床 类 摇 辟 钻床 零件 ) 





铸件 轮廓 矿 二 为 WWy5mm x 168mm ,铸件 为 套 简 结构 ,毛重 为 3kg, 主要 壁 厚 为 
铸件 特点 | 12. 5mm。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 :HT300 


























































































































合金 控制 : 

C2.9 ~3.2,Sil.4~1.7,Mn0.9~1.2,P<0.15,S<0.12 
成 分 (% ) 

配 料 
化 学 成 分 
炉 料 
起 Si Mn Ss P 

材 料 3 = = 

质量 | 配料 | 含量 | 配 人 | 含量 | 配 人 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 

/kg | 比 (% ) 
本 溪 Z14 铁 |150 | 30 11.2014.00|0.42 |1.40 |0.24 | 0.80 10.010 10. 040 10. 020 |0. 060 
废钢 175 | 35 |0.1410.40|10.07 |0.20 | 0.14 | 0.40 
废 铁 1 级 175 | 35 |1.05|,3.00| 0.56 |1.60 | 0.35 |1.00 |0.040 10. 120 10. 030 |j0. 080 
硅 铁 3.0106|—|— |,0.45| 75 
锰 铁 3.0 | 0.6 0.39 | 65 
合计 2. 39 1.53 1.20 0. 050 0. 050 
烧 损 一 | 一 10.23|1 15 |0.30| 25 
渗 碳 0.60| 25 0.050| 100 | 一 | 一 
预计 成 分 2. 99 1.30 0.9 0. 100 0. 050 
化 验 成 分 3. 00 1. 40 1. 14 0. 090 0. 080 

注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 炉 胆 热风 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 25% 。 




















2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 用 75% 硅 铁 进 行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0.2% ~ 
0.4% (质量 分 数 ) 。 

. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.0，Sil.4，Mnl. 14 ，S0. 09 ，P0. 08; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 369MPa; 
金 相 组 织 为 A 型 石墨 ， 长 度 为 10hm。 

. 本 配料 还 适用 于 摇 臂 钻床 中 采用 湿 型 铸造 ， 要 求 灰 铸铁 HT300 的 其 他 小 铸件 ， 如 
蜗轮 、 上 泵 体 、 液 压 泵 底板 、 预 选 阀 体 等 铸件 。 

5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 327 表 1.1-327 HT300 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 | ， 外 柱 (钻床 类 Z3080 播 辟 钻 床 零件 ) 


铸件 轮廓 尺寸 为 $550mm x 2370mm ,铸件 为 圆 简 形 结构 ,外 表面 全 部 加 工 ,要 
求 精 度 高 ,刚性 好 , 耐 磨 性 好 ,无 任何 铸造 缺陷 ,不 允许 有 宏观 组 织 玻 松 ,铸件 毛 
铸件 特点 | 重 为 1750kg, 主要 壁 厚 为 42. 5mm。 采 用 干 型 立 式 浇注 , 雨 淋 式 浇 口 顶 注 。 适 件 
要 求 时 效 处 理 

要 求 铸铁 牌号 :HT300 
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合金 控制 . 
C2.8 ~3.2,Sil.2~1.4,Mn0.9~1.2,P<0.15,S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
. 化 学 成 分 (%) 
炉 料 
C Si Mn 
材 料 
了 配料 比 
质量 (%) 含量 配 入 含量 配 人 含量 配 入 
0 
Z14 生铁 150 | 30 1.20 4. 00 0. 45 1. 50 0. 24 0. 80 
废钢 200 | 40 0. 16 0. 40 0.08 0. 20 0. 16 0. 40 
废 铁 1 级 150 | 30 0. 90 3. 00 0.48 1. 60 0.30 1. 00 
硅 铁 2.5 | 0.5 一 3 0.38 75 = 3 
锰 铁 5.0 1 一 至 一 二 0. 65 65 
合计 2. 24 1.39 1.35 
烧 损 一 一 0.2 15 0.33 25 
渗 碳 0.56 25 三 ee 
预计 成 分 2. 80 1.19 1. 02 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 炉 胆 热 风 冲 天 炉 。 炉 内 硅 烧 损 15% ， 锰 烧 损 25% 。 




















2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 用 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0.2% ~ 
0.6% (质量 分 数 ) 进行 孕育 处 理 ， 并 调整 白 口 大 小 合适 为 止 。 该 件 要 求 铁 液 出 
炉 温度 > 1420% ， 浇 注 温度 > 1360%C 。 

. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 弯 强度 为 >334MPa， 挠 度 为 〈450) 5. 5mm; 

金 相 组 织 : 石墨 形状 为 A 型 +D 型 ,长 度 为 15pm， 珠光 体 量 >98% (体积 

数 ) 。 

各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 328 表 1.1-328 HT300 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 外 柱 (钻床 类 Z3063 摇 辟 钻床 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 8564mm x 1860mm， 铸 件 为 圆 简 形 结构 ， 毛 重 为 870kg， 
平均 壁 厚 为 35mm， 最 大 热 节 处 尺寸 为 $100mm， 外 表面 全 部 加 工 ， 柱 面 表面 
铸件 特点 ”| 要 求 光 滑 ， 不 允许 有 缩 松 、 针 孔 等 缺陷 ， 不 允许 补 焊 。 采 取 干 型 铸造 。 和 铸件 
要 求 时 效 处 理 。 和 铸件 精 加 工 前 进行 高 频 感应 溢 火 ( 滩 火 硬度 为 42 ~49HRC) 
要 求 铸铁 牌号 : HT300 
合金 控制 C2. 80 ~3.00, Sil.40~1.60, Mn1.20~1.30, P<0.10, $<0.10 
成 分 (%) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
生 铁 4.39 1. 45 0. 65 0. 076 0. 027 
可 炉 铁 3. 00 1.60 1. 15 0. 090 0. 100 
废 ” 钢 0. 30 0. 20 0. 30 一 一 
75% 硅 铁 75 二 一 一 
65% 锰 铁 = 一 65 一 二 
配料 比 们 已 人 计算 成 分 (% 
色香 名 称 (%) , C Si " i P S 
生 铁 30 1.32 0. 44 0. 20 0. 023 0. 008 
可 炉 铁 30 0. 90 0. 48 0. 35 0. 030 0. 030 
废 钢 40 0. 12 0. 08 0. 12 
75% 硅 铁 0.75 一 0. 56 一 一 一 : 
65% 锰 铁 1.43 二 一 0. 93 全 | 
合计 2.34 1.56 1.60 0. 053 0. 038 
炉 内 熔化 增 减 +0.59 -0.31 -0.40 +0.038 
原 铁 液 2. 93 1.25 1.20 0. 053 0. 076 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.27 = 三 = 
孕育 后 铁 液 2. 93 1.52 1. 20 0. 053 0. 076 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 。 炉 内 硅 烧 损 20% 、 鳃 烧 损 25% 、 碳 增 
加 25% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 用 75% 硅 铁 孕 育 铁 液 ，100kg 铁 液 加 入 75% 硅 铁 0.6kg， 吸 收 率 为 60% 。 
用 三 角 试 片 检 验 白 口 宽度 ， 孕 育 前 白 口 宽度 为 16 ~24mm， 孕 育 后 白 口 宽 度 为 8 ~ 
12mm。 试 片 宏观 断口 ， 组 织 细密 ， 呈 银灰 色 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 摇 辟 钻床 中 要 求 灰 铸铁 HT300 的 杠杆 、 柱 项 、 导 向 套 、 泵 体 、 蜗 








轮 等 铸件 。 
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配料 实例 329 表 1.1-329 HT300 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | ”立柱 (钻床 类 ZW3225A 车 式 万 向 摇 臂 钻床 零件 ) 








铸件 轮廓 尺寸 为 1405mm x $392mm ， 铸 件 为 圆柱 形 结构 ， 毛 重 为 154kg， 主 
铸件 特点 | 要 壁 厚 为 20mm。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT300 


































































































































































































C3.0，Sil.5，Mn0.9，P<0.15，S<0. 12 
配 料 
化 学 成 分 (% ) 
炉料 名 称 mm 和 c si wm 
含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 含量 配 入 
15 新 生铁 40 10 | 4.05 | 0.41 | 1.50 | 0.15 | 0.72 0. 07 
25 新 生铁 40 10 | 3.72 | 0.37 | 2.68 | 0.27 | 1.03 0.10 
IT 级 回炉 铁 | 140 | 35 | 3.60 | 1.26 | 1.60 | 0.56 | 0.67 0. 24 
废钢 180 | 45 | 0.20 | 0.09 | 0.15 | 0.07 | 0.50 0.23 
硅 铁 4.8 12 一 一 75 1.11 至 
锰 铁 5.0 | 1.25 65 0.81 
石灰 石 12.0 En 
硅 石 2.5 
层 焦 40 二 
增加 或 烧 损 +0. 85 -0.65 —0.58 
实际 成 分 2.98 1.51 0. 87 
选择 标准 成 分 3.0 1.5 0. 90 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 间距 热风 冲天 炉 。 炉 内 增 碳 40% 、 硅 烧 损 30% ， 锰 烧 损 
40%。 
2. 炉 前 用 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 。 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 化 学 成 分 。 
3. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 三 300MPa， 抗 弯 强 度 三 540MPa， 硬 度 为 187 ~255HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 各 类 承受 较 大 弯曲 应 力 及 抗 拉 应 力 的 零 部 件 ， 如 齿轮 、 凸 轮 ， 压 
力 机 的 机 身 、 床 身 等 铸件 。 
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配料 实例 330 表 1.1-330 ”HT300 的 灰 铸 铁 配料 


钛 件 名 称 | ” 震 实 活塞 ( 铸造 设备 类 2148E 造型 机 零件 ) 





T 


铸件 轮廓 尺寸 为 $430mm x 405mm x 250mm, 和 铸件 为 回转 体 ,毛重 为 160kg, 主 
铸件 特点 | 要 壁 厚 为 40mm ,全 部 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :HT300 
















































































































































































合金 探 人 | 
合金 控制 C2.8 ~3.2,Sil.4~1.6,Mn0.9~1.1,P<0.15,S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
金属 炉料 量 /kg ee 
总 云 依 水 
层 铁 量 机 铁 Ss 石 量 
/kg Z15 十 74% 63% 时 加 里 
生铁 | ] 弘 硅 铁 | 锰 忽 | ‘和 8 
600 240 180 180 8 8 60 25 
3 内 Op ye 
化 学 成 分 (% ) 抗 拉 强度 | 抗 弯 强度 | 硬 度 
检测 结果 C Si Mn Pp S /MPa /MPa HBW 
3.08 | 1.52 | 1.00 |0.042 | 0.096 
Z15 生铁 | 4.06 | 1.41 | 0.59 |0.038 | 0.033 
废钢 0.20 | 0.10 | 0.40 | 一 = 
各 工 机 铁 3.20 | 1.80 | 0.80 |<0.150|<0. 120 
1 I 机 铁 “ | 3.40 | 2.00 | 0.60 |<0.150|<0.150| 328 568.4 229 
料 Y 机 铁 3.00 | 1.50 | 1.00 |<0.150|<0.120 
QT 机 铁 一 |3.00 |10.60 | 一 至 
压 块 |2.00 |0.33 10.18 | 一 |0.270 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 间断 出 铁 、 出 湘 、 冷 风 中 央 送 风 冲 天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 25% ~ 
30% 、 鳃 烧 损 30% 。 
炉 





炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 用 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 控 制 三 角 白 口 宽 度 为 
5S~7mm。 


3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 























皆 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 331 表 1.1-331 HT300 的 灰 铸铁 配料 
铸件 名 称 机 架 〈 橡 胶 机 械 类 炼 胶 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 2100mm x560mm x 1120mm， 铸 件 为 框架 形 结构 ， 毛 重 为 
铸件 特点 全 2 主要 壁 厚 为 60mm， 最 大 壁 厚 和 最 小 壁 厚 相差 4. 5 倍 ， 受 力 较 重 。 
采用 干 型 铸造 。 铸 件 需 经 热 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT300 
合金 控制 C2.8~3.1, Si 0.9~1.2, Sis 1.4~1.7, Mn0.9~1.2, P<0.2, Sz 
成 分 (%) |0.12 
配 料 
i 炉 料 成 % 
炉料 名 称 C Si 站 站 全 全 P S 
废 钢 0. 25 0. 24 0.61 0. 150 0. 020 
铸造 生铁 3. 87 1. 40 0. 63 0. 050 0. 040 
回炉 铁 3. 40 2. 00 0. 80 0. 129 0. 075 
75% 硅 铁 二 74.6 一 一 一 
65% 锰 铁 一 68.7 二 三 : 
对 册 何 5 yA 
炉料 名 称 ee - < 让 % ) < 
废 ” 钢 30 0. 08 0. 07 0. 18 0. 045 0. 006 
涛 造 生铁 35 1.35 0.49 0. 22 0.017 0.014 
回炉 铁 35 1. 19 0.70 0. 28 0. 045 0. 026 
75% 硅 铁 0. 55 一 0.41 一 一 到 
65% 锰 铁 1. 66 二 = 1. 14 一 
合计 2.62 1.67 1. 82 0.107 0. 046 
炉 内 熔化 增 减 +0.26 -0.67 -0. 82 +0.046 
原 铁 液 2. 88 1.00 1.00 0.107 0. 092 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.40 一 = 
孕育 后 铁 液 2. 88 1. 40 1.00 0. 107 0. 092 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中 央 和 侧 吹 结合 送 风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 7Vh， 炉 内 碳 增 加 





10% 、 硅 烧 损 45% 、 锰 烧 损 45% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. Si、Mn 烧 损 大 ， 可 能 与 废钢 锈蚀 严重 有 关 。 























3. 炉 前 ， 浇 注 尺寸 为 25mm x 50mm x 120mm 的 三 角 试 片 ， 用 75% 硅 铁 进 行 孕 育 处 















































理 ， 加 入 量 为 0.6% 《质量 分 数 ) ， 吸 收 率 为 90% ， 控 制 三 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


习 口 宽度 为 5 ~6mm。 
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配料 实例 332 表 1.1-332 HT300 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 气缸 下 部 〈 汽 轮机 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $82875mm x2410mm， 和 铸件 为 过 形 结构 ， 但 内 部 较为 复杂 ， 
铸件 特点 是 安装 隔 板 和 隔 板 套 的 低压 排 汽缸 ， 毛 重 为 13t， 主 要 壁 厚 为 33mm。 采 用 干 
” “人 | 型 铺 造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT300 
公公 欣 4 
合金 控制 C2.8~3.1, Sil.5~1.8, Mn0.6~0.9, P<0.2, S<0.12 
成 分 (%) 
配 料 
ee 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn 了 S 
本 溪 生 铁 4. 00 1.74 0.61 0. 050 0. 020 
普通 回炉 铁 3. 40 1.70 0.70 0. 060 0. 080 
废 钢 0.20 0.20 0. 50 0. 030 0. 030 
75% 硅 铁 75 这: 三 一 
65% 镭 铁 一 一 65 人 一 
ee 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (% ) C Si Mn 了 S 
本 溪 生 铁 42 1.68 0.73 0. 26 0.021 0.010 
普通 回炉 铁 20 0. 68 0.34 0. 14 0. 010 0. 020 
废 钢 38 0. 08 0. 08 0. 19 0. 010 0. 010 
75% 硅 铁 0.6 一 0. 45 四 = 
65% 鳃 铁 0. 88 = 0.57 一 四 
合计 2.44 1.60 1. 16 0.040 0.040 
炉 内 熔化 增 减 +0. 64 —0.24 —0.35 0 +0.040 
原 铁 液 3.08 1.36 0.81 0.040 0.080 
炉 外 孕育 吸收 人 +0. 24 一 一 一 
孕育 后 铁 液 3. 08 1.60 0.81 0. 040 0. 080 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 6Vh， 炉 内 碳 增 加 26% 、 硅 
烧 损 15% 、 锰 烧 损 30% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 炉 外 孕育 处 理 ，100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0.4kg， 吸 收 率 为 80% 。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 ， 匀 口 宽度 5 ~7mm。 
4. 检测 结果 : 


人 


. 本 配料 还 适 


化 学 成 分 ( 














% ): 





C3. 08 ，Sil. 67 ，Mn0. 80 ，P0. 063 ，S0. 078 ; 
搞 拉 强度 为 296MPa， 挠 度 为 3. Imm， 硬 度 为 231HBW。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
用 于 汽轮机 中 要 求 灰 铸铁 HT300 的 气 氏 上 部 、 隔 板 等 铸件 。 



























































































































































































































































,320 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 333 表 1.1-333 HT300 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 名 称 猫 头 (石油 机 械 类 修 井 机 械 零 件 ) 
de. 4g260mm x260mm， 和 铸件 为 圆 简 形 结构 ， 是 修 井 机 深 简 二 
架 起 升 落下 的 卷扬机 部 件 之 一 ， 用 于 缠绕 钢丝 绳 ， 毛重 为 50kg， 主 要 壁 
铸件 特点 是 5mm， 全 部 加 工 ， 精 度 和 质量 要 求 都 较 高 。 采 用 王 型 铸造 。 铸 件 进 
行 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT300 
合金 控制 ; 
成 分 (%) C2.8~3.1, Sil.2~1.5, Mn0.8~1.0, P<0.10, S<0.10 
配 料 
J 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn 了 S 
通 钢 生铁 3. 84 1.39 0. 83 0. 090 0. 040 
本 溪 生 铁 3. 89 1.51 0.44 0. 070 0. 040 
普通 回炉 铁 3.30 1.51 0.91 0. 120 0. 120 
废 铁 0. 17 0.26 0.50 0. 040 0. 040 
75% 硅 铁 = 75.0 = 一 一 
中 碳 锰 铁 二 全 75.0 一 一 
i 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (% ) C Si Mn 了 S 
通 钢 生 铁 30 1. 15 0. 42 0. 25 0. 027 0. 012 
本 溪 生 铁 25 0.97 0.38 0.11 0.018 0.010 
普通 回炉 铁 15 0.50 0. 23 0. 14 0.018 0.018 
废 铁 30 0.05 0.08 0. 15 0.012 0. 012 
75% 硅 铁 0.5 一 0. 37 二 一 
中 碳 锰 铁 0.7 = = 0. 58 = 
合计 2.67 1.48 1.23 0.075 0.052 
炉 内 熔化 增 减 +0.13 -0.22 —0.25 0. 00 +0.047 
原 铁 液 2.80 1.26 0.98 0.075 0.099 
炉 外 孕育 吸收 一 二 0. 24 一 和 = 
孕育 后 铁 液 2. 80 1. 50 0. 98 0. 075 0. 099 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 风 口 热风 种 天 炉 ， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 
20% 、 硫 增加 90% 、 磷 不 变 。 
2. 批 重 : 层 铁 量 300kg， 层 焦 量 30kg， 石 灰 石 量 10kg。 
3. 炉 前 用 75%% 硅 铁 进 行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0.4% (质量 分 数 )， 吸 收 率 为 80% 。 
用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 宽 度 的 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C2. 93 ，Sil. 44 ，Mn0. 92 ，P0. 082 ，S0. 10 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 348MPa， 硬 度 为 214HBW 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 石油 机 械 中 要 求 灰 铸铁 HT300 的 阀 体 、 轴 承 支 座 等 铸件 。 但 当 
注 阀 体 和 轴承 支 座 铸件 时 ， 还 对 金 相 组 织 有 要 求 ， 其 珠光 体 含 量 宇 98% 





数 ) 。 
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配料 实例 334 
铸件 名 称 


表 1.1-334 HT300 的 灰 铸 铁 配 料 


前 深 简 (港口 机 械 类 港口 用 30t 卷扬机 零件 ) 





铸件 特点 


铸件 轮 
1099kg， 主 要 壁 厚 为 45mm， 除 深 简 内 壁 不 加 工 外 ， 
铸造 。 和 铸件 要 求 时 效 处 理 。 和 铸件 不 得 有 缩 孔 、 
要 求 铸铁 


本 | 








牌号 : HT300 


廓 尺寸 为 $1100mm x 911mm， 和 铸件 为 圆 





形 深 简 结构 ， 
其 余 全 加 工 , 采 
裂纹 等 缺陷 











夹 渣 、 





合金 控制 
成 分 (%) 





C3.0~3.2, Sil.2~1.8, Mnl.0~1.2, P<0.15, S<0.12 





料 





分 (%) 





C 


了 层 焦 量 | 石灰 石 





配料 比 
〈% ) 


| 全 量 . 


量 /kg 








含量 配 入 含量 





配 入 | 


配 入 配 入 


今 量 
口 里 











30 


4. 331. 30|1. 670. 50 


0. 0880. 0260. 0. 004 








35 


B. 20|L. 12h. 900. 66 


0. 1200. 0420. 1000. 035 





35 





0.400. 140. 300. 11 





p. 040p. 014p. 0400. 014 





250 | 100 





2.56 1;27 


0. 082 0. 053 





熔化 增 减 (% ) 


+20 一 15 


0 +50 





应 得 成 分 (% ) 


3.07 1. 08 


0. 082 0. 080 











炉 内 每 毗 | ng 
加 入 镍 铁 | 和 他 


24 














2kg 
熔化 增 减 
炉 外 每 300kg| 。(% ) 


铁 液 加 75% 











应 得 成 分 


硅 铁 7.5k 
| (%) 





0.7 








合计 理论 成 分 (% ) 


3.07 1.78 


1.1 0. 082 0. 080 











化 验 实 际 成 分 (% ) 
注 : 1. 采用 熔炼 4 
损 15% 、 锰 烧 





纺 类 型 : 











3. 17 1.61 


三 排 风口 热风 ? 
站 20% 、 








MD 


.和 炉 前 用 三 角 试 上 








检验 原 铁 液 ， 




















育 后 三 角 试 片上 











度 不 大 了 


口 克 度 








颗粒 后 预 











漆 ， 覆 羡 草 灰 ， 
. 检测 结果 : 
人 
力学 性 能 : 
金 相 组 
. 各 成 4 
5. 本 配料 还 适用 了 

机 底座 ， 墙 板 多 


oD 





抗 








处 理 后 浇注 炉 前 三 角 试 片 的 E 


学 成 分 ( % ): 


含量 和 配料 


浇注 








C3. 17，Sil. 61 ， 
立 强 度 为 435 MPa， 


织 : 珠光 体 量 为 98% (体积 分 数 )， 
比例 丝 指 质量 分 数 。 

口 机械 中 要 求 灰 铸 铁 HT300 的 大 型 受 载荷 较 大 的 滚 简 ， 船 用 销 
由 承 座 ， 立 式 大 型 牙 箱 等 铸铁 件 。 但 当 浇 注 箱 体 结构 铸件 时 ， 孕 育 





F 洪 











硫 增加 50% 、 

控制 铁 液 成 分 。 要 求 孕 育 前 三 角 试 片 呈 
F 12mm。 孕 育 剂 采用 75% 硅 铁 ， 破 碎 成 尺 司 
内 至 320%C 左右 在 出 铁 槽 徐徐 加 入 ， 加 入 量 为 0.094% (质量 分 数 ) ， 搅 拌 ， 扒 
主要 求 在 15min 内 完成 ，4H 








1.09 0. 102 0. 114 


中 天 炉 ， 熔 化 率 为 3WVh， 炉 内 碳 增加 20% 、 
磷 不 变 。 


硅 烧 








匀 口 或 麻 口 ， 孕 
为 6~8mm 的 

















b 铁 温度 为 1430 ~ 1450C 。 


Mn1. 09 PO0. 102, $0. 114; 
抗 弯 强度 为 569MPa， 硬 度 为 220HBW; 
磷 共 唱 为 1% 。 














口 














宽度 应 小 


F 铸 件 最 小 璧 怕 





的 1/2 ~1/3。 


“3 铸造 合金 配料 速 查 手册 


























配料 实例 335 表 1.1-335 HT300 的 灰 铸 铁 配 料 

a 配料 比例 (% ) 化 学 成 分 (% ) 人 

ri vas Si 硅 铁 加 入 比 
ee 废 钢 | 回炉 铁 | 新 生铁 C 二 Mn 例 (%) 

原 铁 液 | 孕育 后 

15 35 35 ~40 | 25 ~30 
35 40 30 ~35 |25~30 3.0~3.2|1.1~1.2|1.7~1.4|1.0~1.2| 0.4~0.6 
60 45 30 ~35 | 20 ~25 


























注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

8. HT350 的 灰 铸 铁 配 料 (配料 实例 336 ~340) 

HT350 的 主要 含义 如 下 : 

HT 350 
ER 
一 二 一 一 洪 铸 忽 代 号 

对 于 车 床 、 发 电机 等 类 铸件 的 HT350 的 灰 铸 铁 配 料 ， 可 查 配 料 实例 336 ~ 配料 
实例 340 或 表 1.1-336 ~ 表 1.1-340。 
配料 实例 336 表 1.1-336 HT350 的 灰 铸 铁 配 料 




































































铸件 名 称 滑 枕 (车床 类 C5112A 立 车 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1580mm x 316mm x 190mm， 铸 件 为 板 形 结构 ， 毛 重 为 
铸件 特 上 加 323kg， 最 大 壁 厚 为 70mm， 最 薄 肋 板 厚度 为 20mm， 要 求 强度 高 、 硬 度 高 、 
”| 耐 磨 ， 全 部 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 和 铸件 要 求 进行 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT350 
合金 控制 
- C3.0~3.2, Sil.2~1.5, Mnl.0~1.3, P<0.1, $<0.12 
成 分 (%) 
配 料 
、 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
俄罗斯 生铁 4.50 0. 68 0. 20 0. 040 0. 020 
高 级 回炉 铁 3. 20 1.50 0. 90 0. 060 0. 120 
废钢 0.20 0.30 0. 50 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 二 75 = 2 a 
65% 锰 铁 四 一 65 一 至 
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( 续 ) 
配 料 
仿 料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
俄罗斯 生铁 30 1.35 0. 20 0. 06 0.012 0. 006 
高 级 回炉 铁 25 0. 80 0. 38 0. 23 0.015 0. 030 
废钢 45 0. 09 0. 14 0. 23 0. 009 0. 009 
75% 硅 铁 0.8 一 0. 60 三 本 一 
65% 锰 铁 1.5 = 一 0. 98 二 
合计 2.24 1.32 1.50 0.036 0. 045 
炉 内 增 减 +0.90 一 0.18 -0.25 0 +0. 045 
原 铁 液 3.14 1.14 1.25 0.036 0. 090 
炉 外 孕育 吸收 = +0.34 一 Pa a 
孕育 后 铁 液 3. 14 1.48 1. 25 0. 036 0. 090 

















注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 .两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 7WVh， 炉 内 碳 增加 40% 、 硅 

























































































烧 损 <15% 、 锰 烧 损 <20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 、Fe0 含量 <5% ， 出 铁 温度 
为 1450 ~ 1500%C 。 

2. 炉 前 ， 包 内 加 入 0.3% ~0.5% (质量 分 数 ) 硅钢 钙 孕 育 剂 , 或 0.4% ~0.8% ( 质 
量 分 数 ) 的 75%% 硅 铁 进 行 孕 育 处理 ， 其 中 硅 吸 收 率 为 80% 。 炉 前 用 三 角 试 片 检验 

口 大 小 来 控制 铁 液化 学 成 分 及 孕育 效果 。 要 求 白 口 宽度 为 6~8mm， 要 求 出 铁 温 

度 > 1450% ， 浇 注 时 进行 复 硅 孕 育 处 理 。 

3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

4. 本 配料 还 适用 于 要 求 灰 铸铁 HT350 的 孕育 铸铁 ， 强 度 、 耐 磨 性 要 求 较 高 的 铸件 ， 
如 横梁 、 滑 座 、 主 轴 等 。 








配料 实例 337 表 1.1-337 HT350 的 灰 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 ”| 机 座 (发 电机 类 4kW 直流 发 电机 零件 ) 























铸件 轮廓 尺寸 为 400mm x 350mm x 430mm， 铸 件 为 圆 简 形 结构 ， 毛 重 为 
35kg， 主 要 壁 厚 为 30mm， 两 庙 和 内 圆 需要 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 求 





























涛 件 特点 
敌 件 特点 | 低温 退火 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : HT350 
合金 控制 C2.8 ~3.2，Sil.8 ~2.2，Mn0.4 ~0.7, P<0.10,，S <0.10， 其 余 杂 质 总 





成 分 (%) | 和 不 得 大 于 0.3 























































































































































































































. 324 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
配 料 
篇 料 名 称 C Si 。 | P S 
安阳 生铁 3.91 2.01 0. 35 0. 100 0. 020 
可 炉 铁 3.00 2.00 0. 55 0. 080 0. 080 
废钢 0. 12 0.21 0. 37 0. 040 0. 050 
硅 铁 65 一 一 
锰 铁 三 一 59.3 一 3 
Pe 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
安阳 生铁 52.5 2.05 1.00 0. 18 0. 050 0.010 
可 炉 铁 30 0.90 0.60 0. 17 0. 020 0. 020 
废钢 17.3 0.02 0. 04 0. 06 0.010 0.010 
人 硅 外 1.00 一 0. 65 一 一 一 
锰 铁 0.5 一 一 0. 29 一 一 
合计 2.97 2.29 0.70 0.080 0. 040 
炉 内 熔化 增 减 0 —0.46 -0.16 0 +0.040 
原 铁 液 2.97 1.83 0.54 0.080 0. 080 
炉 外 孕育 吸收 +0. 16 一 es 3 
孕育 后 铁 液 2.97 1.99 0. 54 0. 080 0. 080 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 四 排 小 风口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 硅 烧 损 20% 、 锰 
烧 损 25% 、 硫 增加 100% 、 碳 和 磷 不 变 。 
2. 炉 外 孕育 处 理 : 100kg 铁 液 加 65% 硅 铁 0.2 ~0.4kg， 吸 收 率 约 为 75% ~85% 。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 的 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 铁 液 硬 了 用 65% 硅 铁 粉 调 
软 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 4kW 直流 发 电机 中 要 求 灰 铸铁 HT350 的 其 他 铸件 。 
配料 实例 338 表 1.1-338 HT350 的 灰 铸 铁 配 料 
己 知 已 知 : 灰 铸 铁 HT350 的 孕育 铸铁 铁 液 要 求 碳 含量 为 2 9% 。 配 料 由 废钢 、 低 碳 回炉 
条 件 铁 和 2Z15 生铁 组 成 ， 配 料 中 废钢 的 碳 含量 为 0. 2% ; 低 碳 回炉 铁 的 碳 含量 为 2. 9% ; 


Z15 生铁 的 碳 含量 为 3. 9% 。 试 求 出 废钢 、 低 碳 回炉 铁 和 Z15 生铁 饶 
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合适 配 比 


































































































































































第 1 章 ， 灰 铸铁 配料 . 325 
( 续 ) 
在 冲天 炉 正常 熔炼 工艺 规范 下 ， 07 | 
一 冲天 炉 
金属 炉料 中 碳 合 量 与 熔炼 后 铁 液 中 。 。 9 SE 
碳 含量 存在 如 右上 图 的 关系 及 也 
根据 已 知 条 件 ,从 关系 图 中 查 出 ”入 二 十 站 丁 冯 
配料 中 碳 含量 为 2 1% ~ 人 
已 知 配料 的 碳 含 量 (2 1%)， 竹中 | | | | 
从 右 下 图 曲线 工 中 找 出 废钢 与 回炉 等 
料 配 比 即 4/B =aw=0.8 3 [ae NN 
应 用 公式 计算 回炉 料 加 入 量 ; 图 回回 
100 (we -we ) 2 1 3 
万 二 < 铁 。“ 料 铁 液 中 的 zoc eg 
Q(wcg 一 wc 向 ) 二 WC 殿 一 wc 回 
_ 100(3.9-2.1) 金属 炉料 中 碳 合 量 与 熔炼 后 
0.8(3.9 -0.2) +3.9+2.9 铁 液 中 碳 含量 的 关系 
=45 25 
a A EE 
o A=aB=0.8 x45=36% 国语 
本 | 应 用 公式 计算 Z15 生铁 的 加 入 总 名 国 
计算 | 代 
Es 汪 
D=100- (A+B) =19% 器 10 9 
啼 d 
I 
| | 中 
画 国 嘻 加 喇 瘦 攻 图 前 周 画 
I 2 -3 
金属 配料 中 的 we og 
最 佳 金属 料 组 成 部 分 配 比 ， 配 比 系数 a 
与 配料 中 碳 含量 的 关系 
I 一 金属 料 由 废钢 、 低 碳 回炉 铁 和 生铁 组 成 
[一 金属 料 由 废钢 和 低 碳 回炉 铁 (uc = 








2.5% ) 组 成 





* 326 ， 铸造 合金 配料 速 查 手 册 





( 续 ) 











通过 上 述 计算 ， 可 得 出 所 用 炉料 的 配料 比例 : Z15 生铁 加 入 量 为 19% 、 低 碳 回炉 
1 入 量 为 45% 、 废 钢 加 入 量 为 36% 


























注 : 1. 在 不 用 低 碳 回炉 铁 时 ， 配 料 也 可 以 只 用 废钢 和 生铁 ， 或 者 用 废钢 和 低 碳 回炉 铁 ， 
时 ， 废 钢 和 生铁 加 入 量 之 比 ， 根 据 金 属 料 的 碳 含量 用 下 式 计算 出 合适 的 配 比 


2WC 铁 一 2%C 回 














4 
2C 料 “WC 钢 
2. 以 上 计算 出 的 废钢 和 低 碳 回炉 铁 的 加 入 量 为 最 高 加 入 量 。 实 际 生产 中 还 应 根据 冲 
天 炉 结构 和 熔炼 操作 工艺 作 适当 的 调整 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 



















































































配料 实例 339 表 1.1-339 HT350 的 灰 铸 铁 配料 
铸件 性 厚 配料 比例 (%) Ce 
站 ol FE 里 

mm 2 可/ 新 生 C Mn 
/ 废 钢 | 回炉 铁 | 新 生铁 原 铁 液 孕育 后 (%) 
20 45 30 ~35 | 20 ~25 
35 50 20 ~30 | 20 ~25 |2.8~3.1|0.8~1.01.5~1.3|1.2~1.4| 0.5~0.8 
60 $5 25 ~30 | 15 ~20 
注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 及 加 入 量 皆 指 质量 分 数 。 

配料 实例 340 表 1. 1-340 HT350 的 灰 铸铁 配料 











如 何 选用 泰山 医学 院 工程 学 院 机 械 教研 室 制作 的 冲天 炉 炉料 配 比 计 算 系 统 软件 
进行 灰 铸铁 HT350 的 配料 





问题 提出 


































































































冲天 炉 炉 料 计算 系统 软件 主要 采用 VisualBasic 编制 其 程序 流程 见 下 图 ; 
选择 所 要 生产 的 铸铁 牌号 打开 已 存 配料 单列 表 
T T 
填写 原材料 的 化 学 成 分 、 元 素 增 减 率 选择 配料 单 
| 1 
初步 选 定 回炉 料 的 百分比 读 出 所 有 数据 























计算 各 种 原材料 所 需 化 学 成 分 是 




















显示 计算 结果 ， 并 标 出 
S 、P 含量 是 否 超标 


人 
保存 配料 单 | | 模拟 显示 


打印 配料 单 


此 外 ,还 有 灰 铸铁 HT350 的 要 求 成 分 炉料 的 化 学 成 分 .元 素 的 增 减 率 、 回 炉料 的 
初 选 配 比 百分数 


i 



























































第 1 


二 


草 


灰 铺 铁 配 料 


‘327. 





计算 机 配 
料 操作 


注 : 各 成 分 含量 和 配料 





ly i fe HT350, 即 在 其 下 








等 的 化 学 成 分 





3) 根据 冲天 炉 的 运行 情况 ,选择 元 素 增 减 率 ,并 在 元 素 变化 ] 
回炉 料 配 比 栏 中 输入 初 选 的 
, 回 车 或 单 击 确认 键 , 则 会 直接 显示 计算 结果 ( 见 


C\ Si Mn 了 P 和 S 的 增 减 率 ,在 
在 所 有 计算 数据 都 录入 完毕 后 
下 图 ) 








2) 术 据 大 村 料 的 化 学 成 分 ,在 炉料 化 学 成 分 栏 








( 续 ) 














的 文本 框 中 即 显 




















中 依次 输入 回炉 料 .新 生铁 废钢 











规律 栏 中 依次 输入 
配 比 的 百分数 





回炉 料 






















































































广 铸铁 牌号 2、 炉料 化 学 成 分 
选择 铸铁 牌号 > 学 成 分 ( 匆 
炉料 名 称 | 5 Mi Pp Ts 
HT350 | 
回炉 料 |33 |2.00 |10.60 10.15 |0.12 
要 求 成 分 : 新 生铁 |4.14 [1.71 |0.83 |0.63 |0.027 
含 C 量 2.8%~3.1% 废钢 0.40 |10.30 10.50 10.03 |0.08 
但 村 1.00%~1.60% 
含 Mn 0 30% 硅 铁 45 
含 P 量 0.10% 锰 铁 60 
含 S 量 0.10% 
三 3、 元素 变 化 规律 4、 回炉 料 配 比 
元 素 名 称 | C | Si | Mn | P | S 请 填 入 回炉 料 配 比 
增 减 率 (WB 15 1-20 lo 180 








结果 















































































































































[ 计 

废钢 用 量 (加 [253 ” 硅 铁 加 入 量 % |0.657 磷 含 量 % 0.089 超出 未 超出 

新 生铁 用 量 (六 [34.6 ” 鳃 铁 加 入 量 % |1.409 硫 含 量 % 0.139 超出 。 未 超出 

配料 计算 结果 示意 图 (程序 界面 ) 

在 图 下 方 的 计算 结果 栏 左 侧 显示 各 种 原材料 的 加 入 量 ;在 计算 结果 栏 右 侧 显 示 
所 生产 铁 液 的 PS 含量 ,并 在 单 选 框 里 表示 出 其 含量 是 否 超 出 牌号 的 要 求 

如 果 P.S 含量 超出 了 要 求 , 则 会 弹出 对 话 框 ,提醒 要 注意 修改 回炉 料 配 比 。 如 果 
数据 输入 错误 ,也 会 弹出 相应 的 对 话 框 进行 提醒 

选择 菜单 和 单 击 工具 按钮 ,可 以 模拟 显示 或 直接 打印 配料 单 。 如 果 单 击 相应 的 
按钮 ,可 保存 已 计算 出 的 配料 单 及 打开 已 保存 的 配料 单 











比例 皆 指 质量 分 数 。 





第 2 音 球墨 铸铁 配料 





球墨 铸铁 (Ductile iron) 是 指 铁 液 经 过 球 化 处 理 而 不 是 在 凝固 后 经 过 热处理 ， 
使 石墨 大 部 或 全 部 呈 球 状 ， 有 时 少量 为 团 架 状 的 铸铁 。 

等 温 深 火球 墨 铸铁 (austempered ductile iron) 是 指 一 种 由 球墨 铸铁 通过 等 温 漆 火热 
处 理 得 到 以 奥 氏 体 为 主要 基体 的 强度 高 、 塑 性 好 的 球墨 铸铁 ， 也 称 为 奥 铁 体 球墨 铸铁 。 

根据 国家 标准 GBAT 1438 一 2009《 球 墨 铸铁 件 》 的 规定 ， 球 墨 铸铁 按 单 铸 试 块 
的 力学 性 能 分 为 14 个 牌号 : QT350-22L、QT350-22R、QT350-22 、QT400-18L、 
QT400-18R、 QT400-18、 QT400-15、 QT450-10 、 QT500-7、 QT550-5、 QT600-3、 
QT7002 、QT800-2 、QT900-2， 

根据 国家 标准 GBAT 24733 一 2009 《等 温 滩 火球 墨 铸铁 件 》 的 规定 ， 等 温 滩 火 
球墨 铸铁 按 单 铸 或 附 铸 试 块 的 力学 性 能 分 为 5 个 牌号 : QTD 800-10 ( QTD800- 
10R) 、QTD 900-8 、QTD 1050-6、QTD 1200.3 、QTD 1400-1。 

在 球墨 铸铁 生产 中 ， 为 了 获得 铸 态 球墨 铸铁 或 为 了 提高 其 力学 性 能 和 改善 其 使 
用 性 能 ， 通 常 还 可 加 入 一 些 合金 元 素 ， 如 铜 、 钼 、 铬 、 镍 、 钒 、 锐 、 饼 、 钛 、 铅 、 
锡 、 磁 等 。 加 入 合金 元 素 的 球墨 铸铁 统称 合金 球墨 铸铁 。 


1. QT400-18 的 球墨 铸铁 配料 〈 配 料 实例 341 ~354 ) 


QT400-18 的 主要 含义 如 下 : 
QT 400 -18 


















































bz 















































en 
抗 拉 强 度 ( MPa) 
球墨 铸铁 代号 
对 于 立 、 起 重 机 械 、 石 油 机 械 、 收 获 机 械 、 重 型 载重 汽车 等 类 铸件 的 QT400- 
18 的 球墨 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 341 ~ 配料 实例 354 或 表 1.2-1 ~ 表 1.2-9。 
配料 实例 341 表 1.2-1 QT400-18 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ” 阀 体 ( 阀 类 A50J41H40Q 一 1 中 压 阀 零件 ) 























铸件 轮廓 尺寸 为 166mm x 236mm x 199mm ,铸件 为 密闭 异形 箱 式 结构 ,毛重 为 
15kg, 主要 壁 厚 为 gmm ,三 面 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 求 高 温 退 火 处 理 

要 求 铸铁 牌号 :球墨 铸铁 QT400-18。 抗 拉 强 度 =400MPa ,断后 伸 长 率 18% ， 
冲击 万 度 14J/em? ,硬度 <179HBW 


























铸件 特点 
































































































































第 2 章 球墨 铸铁 配料 329 . 
( 续 ) 
铸件 名 称 | ” 阀 体 ( 阀 类 A50J41H40Q 一 1 中 压 阀 零件 ) 
合金 成 分 原 铁 液化 学 成 分 (% ) :C3.6 ~3.9,Sil.5 ~1.8,Mn0.3 ~0.5,P<0.1,S <0.06; 
0 球 化 孕育 处 理 后 铁 液化 学 成 分 (% ) :C3.4 ~ 3.9,Si2.4 ~2.8,Mn0.3 ~0.5,P< 
”|o0.1,S<0.03,Mg0.025 ~0.05,RE0.02 ~0.04 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn Pp S 
武钢 生铁 3. 97 1.48 0. 24 0. 132 0.021 
信阳 生铁 4.01 1. 64 0. 54 0. 038 0. 026 
球 铁 回炉 铁 3.56 2.51 0. 46 0. 084 0. 020 
C 料 比价 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 | 配料 比例 | , 
(%) C Si Mn 了 S 
武钢 生铁 20 0.79 0.30 0. 05 0. 026 0. 004 
信阳 生铁 60 2.41 0.98 0. 32 0. 023 0.016 
球 铁 回 炉 铁 | ”20 0.71 0.50 0. 09 0. 017 0. 004 
合计 3.91 1.78 0.46 0.066 0.024 
炉 内 熔化 增 减 -0. 12 -0.14 -0.06 0 +0.014 
原 铁 液 3.79 1.64 0. 40 0. 066 0. 038 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 卡 腰 型 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2Xh， 炉 内 碳 烧 损 3% 、 硅 烧 损 
8% 、 锰 烧 损 12% 、 硫 增加 60% ~80% 、 磷 不 变 。 
2. 球 化 处 理工 艺 : 冲 人 法 ,采用 蚌埠 稀土 镁 合金 ， 其 成 分 (% ) : RE8.48 、M89.59、 


CN 


.各 





Cal. 84、Si40.64、Fe32.41， 加 
量 为 0.75% (质量 分 数 )。 炉 前 













































































入 量 为 1% (质量 分 数 ) 





; 采用 75% 硅 铁 孕育 处 理 ， 加 入 


球 化 孕育 处 理 后 ， 碳 含量 减少 0. 1% ~0.2% 、 硅 吸收 率 





为 80% 、 锰 微 增 、 磷 微 减 、 硫 减少 409% ~80% 、 镁 回收 率 40% ~50% 。 

. 炉 前 用 三 角 试 片 观察 ， 断 口 呈 银 白色 ,两边 有 由 缩 ， 敲 击 时 有 钢 声 ， 激 水 砸 开 后 
有 电石 气味 ， 尖 端 有 微小 白 口 或 无 白 口 均 为 正常 。 

. 检测 结果 : 

化 学 成 分 (%): C3.65，Si2.62, Mn0.05， P0.062， S0.021， Msg0. 035 ， 
SREO. 031 ; 

力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 446MPa， 断 后 伸 长 率 为 20% ; 


金 相 评定 : 石墨 形态 为 团 球状 ， 小 型 石墨 分 布 ; 组 织 中 约 70% (体积 分 数 ) 是 片 








状 
. 本 配料 还 适用 











形 珠光 体 ， 甚 余 为 牛 腿 铁 素 体 。 
成 分 含量 和 配料 比例 氏 指 质量 分 数 。 


F 闪 类 中 要 求 球墨 铸铁 QT400-18 的 闪 盖 等 球墨 侍 铁 件 。 


330 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 





配料 实例 342 表 1.2-2 ”QT400-18 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 导向 套 (起 重 机 械 类 LT40 液压 汽车 起 重 机 零件 ) 


铸件 轮廓 尺寸 为 $149mm x 179. 5mm ,铸件 为 套 形 结构 ,要求 组 织 致 密 , 无 硬 质 
点 ,无 铸造 缺陷 , 有 足够 的 刚度 ,不 得 渗 漏 。 铸 件 毛重 为 13. 9kg, 主要 壁 厚 为 
铸件 特点 | 25. 5mm, 全 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 和 铸件 要 求 退火 处 理 

要 求 铸铁 牌号 :QT400-18。 抗 拉 强 度 志 400MPa, 上 断后 伸 长 率 >=18% ,硬度 < 
175HBW 





























合金 控制 C3.3 ~3.8,Si2.7~3.1,Mn <0.5,P <0.07,S<0.02,MgO0.05 ~ 0. 08 ,RE0. 04 
成 分 (多 ) | ~0.07 




































































































































































配 料 
金属 炉料 量 人 k 
层 铁 量 Se 从 -| 底 焦 量 | 层 焦 量 | 石灰 石 量 
/k 溪 生 铁 | 生 二 /k /k /k 
g | 本 溪 生 铁 铁 | 废 钢 回炉 料 | 娃 铁 [生铁 8 8 g 
300 160 20 120 |0.6 | 一 | 350 45 15 ~20 
炉 前 处 理 /kg 炉 前 控 制 
硅 铁 粒 、 | 球 化 反应 | 处 理 后 铁 
F 田 名 液 量 秘 十 2 A 辣 局 
处 理 铁 液 量 | 稀土 镁 合 rm | 鲍 : 省 > 碱 时 间 / | 液 湿度/ 
1000 17 1.5 8 一 4 90 1340 
化 学 成 分 (% ) 力学 性 能 
金属 炉料 抗 拉 强 度 | 断后 伸 | 硬度 
Et [kgl C | Ss | Mn | P S Mg | RE ， 


/MPa ”发 率 (%)| HBW 





本 溪 生 铁 |160 | 4.19 | 0.89 |0.17 |0.046|0.025 | 一 一 
废钢 20 | 0.35 | 0.25 | 0.65 |0.050| 0.050 | 一 = 











球 铁 回 炉料 1120 | 3. 52 | 2.70 | 0.61 |0.047| 0.045 | 一 一 
硅 铁 0.6| 一 |78.7 

















457.7 18.7 162 





配 入 成 分 3.67 | 1.73 | 0.38 |0.047|0.035 | 一 = 





原 铁 液 成 分 | 3.88 |1.19 | 0.37 |0.048|0.089 | 一 一 





增 减 率 +5.7|-31.2 -2.6| 0 |+154.3| 一 = 























处 理 后 铁 液 成 分 | 3. 68 | 2. 98 | 0. 38 |0.043 | 0. 034 |0.061 |0. 058 


注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 冷风 冲天 炉 。 炉 内 碳 增 加 5.7% 、 硅 烧 损 31. 2% 、 
锰 烧 损 2. 6% 、 硫 增加 154. 3% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 断 面 晶 粒 粗细 与 颜色 深浅 ， 控 制 原 铁 液 与 处 
理 后 铁 液 成 分 。 原 铁 液 三 角 试 片 应 无 白 口 ， 晶 粒 中 粗 ， 呈 深 灰 色 ; 处 理 后 铁 液 三 
角 试 片 ， 有 0 ~ lmm 宽 的 白 口 ， 唱 粒 细 密 如 绒 ， 呈 银灰 色 ， 三 角 试 片 两 侧 边 稍 四 
陷 ， 这 种 试 片 证 明 铁 液 球 化 良好 。 如 发 现 试 片断 口 虽 细 ， 但 夹杂 些 分 散 的 小 黑 点 ， 
则 结合 断口 颜色 深浅 ， 可 分 别 用 补 加 合金 或 75% 硅 铁 粒 调整 铁 液 成 分 。 
3. 稀土 镁 合金 成 分 (% ) : Sid2. 28 ，Mg10. 0% ，RE8.7% ，Cal.6% 。 
4. 本 配料 还 适用 于 起 重 机 械 中 要 求 球墨 铸铁 QT400-18 的 定位 套 等 铸件 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 均 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 343 


铸件 名 称 


表 1.2-3 QT400-18 的 球墨 铸铁 配料 
缠 强 器 (石油 机 械 类 修 井 机 械 零 件 ) 
























































































































































铸件 轮廓 尺寸 为 8374mm x 800mm ,铸件 为 圆 简 形 结构 ,是 修 井 机 绞车 绰 绕 钢 
丝 绳 滚 简 的 装置 。 铸 件 毛 重 为 212kg, 主要 壁 厚 为 13mm, 铸件 全 部 加 工 , 要 求 具 
铸件 特点 | 有 一 定 的 强度 ,又 有 一 定 的 韧性 。 采 用 干 型 铸造 。 和 铸件 需 进行 时 效 处 理 
要 求 钴 铁 牌 号 :QT400-18。 抗 拉 强 度 三 400MPa, 断 后 伸 长 率 宇 18% ,硬度 为 120 
~175HBW 
全 人 成 分 原 铁 液化 学 成 分 (% ) :C3.7 ~3.9,Sil.3 ~1.8,Mn0.5 ~0.6,P<0.1,S<0.06; 
“六 抽 处 理 后 铁 液化 学 成 分 (% ) :C3.4 ~3.6,Si2.7 ~3.2,Mn0.5 ~0.6,P<0.1,S< 
二 由 0. 03 ,RE0. 025 ~ 0.05 ,Mg0.04 ~ 0. 06 
配 料 
、 炉 料 成 分 (%) 
炉 料 
C Si Mn P S RE Mg 
通 钢 生铁 4.0 1.18 0. 88 0.08 0.04 a 
本 溪 生 铁 3.9 1.29 0. 44 0. 09 0.04 2 eS 
球 铁 回炉 铁 | 3.77 2. 48 0. 06 0.1 0.04 3 EE 
废钢 0. 22 0. 45 0. 07 0.06 0.04 3 一 
75% 硅 铁 75.0 Ee 
中 碳 锰 铁 一 75.0 一 EE a = 
延边 稀土 
位 全 全 40.0 4.0 = 2 8 9 
配料 比 配 入 计算 成 分 〈% ) 
炉 料 
例 (% ) C Si Mn P S RE Mg 
通 钢 生铁 | 40 1.6 0.472 | 0.352 | 0.032 | 0.016 各 = 
本 溪 生 铁 | 30 1.174 | 0.387 | 0.132 0.03 0.012 = = 
球 铁 回炉 铁 | 20 0.754 | 0.496 | 0.012 0.02 0. 008 2 
废钢 10 0.022 | 0.045 | 0.007 | 0.006 | 0.004 = = 
75% 硅 铁 | 0.5 一 0. 36 至 
中 碳 锰 铁 | 0. 16 = 三 0. 12 
延边 稀土 
镁 合金 | 
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( 续 ) 
配 料 
访 。 料 配料 比 配 入 计算 成 分 (%) 
例 (% ) C Si Mn P S RE Mg 
合 计 3. 55 1.76 0.623 | 0.088 | 0.040 一 一 
炉 内 熔化 增 减 +0.18 | -0.26 | -0.125| 0.0 +0.036 一 三 
原 铁 液 3.73 1.50 0. 50 0.09 | 0.076 一 二 
炉 外 球 化 吸收 -0.13 | +0.48 | +0.05 | 0.0 —0.046 | +0.048 | +0.053 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.75 至 
球 化 孕育 后 铁 液 | 3.60 2.73 0. 55 0.09 0.03 | 0.048 | 0.053 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 风口 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 
20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 90% 。 
2. 炉 前 ， 球 化 处 理 采 用 稀土 镁 合金 为 球 化 剂 ， 其 化 学 成 分 (%): RE8、Mg9 、Si40、 














Mn4， 加 入 量 为 1. 5% (质量 分 数 ) ，RE 吸收 率 为 40% ，Mg 吸收 率 为 40% ，Si 吸 
收 率 为 80% ，Mn 吸收 率 为 83% ; 孕育 处 理 采用 75% 硅 铁 为 孕育 剂 ， 加 入 量 为 
1.2% (质量 分 数 )， 吸收 率 为 80% 。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 宽度 与 试 片 两 侧 缩 凹 ， 并 结合 铁 液 表面 状态 控制 铁 
液 成 分 和 球 化 率 。 
. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.57; Si3.0，Mn0.5，RE0. 04 ，Mg0. 04; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 485MPa， 断 后 伸 长 率 为 17% ， 硬 度 为 173HBW; 
金 相 组 织 : 石墨 呈 球 状 和 团 状 分 布 ， 球 化 率 为 65% ~70% (体积 分 数 ) ， 基 体 为 
珠光 体 和 铁 素 体 ， 珠 光 体 多 于 铁 素 体 。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 石油 机 械 中 要 求 球墨 铸铁 QT400-18 的 拉杆 、 连 杆 、 滚 简 等 铸件 。 
当 浇 注 上 述 铸件 时 对 金 相 组 织 与 球 化 率 有 要 求 ， 基 体 为 珠光 体 和 铁 素 体 ， 并 基本 
相当 ， 球 化 率 不 低 于 70% (体积 分 数 ) 。 
配料 实例 344 表 1.2-4 QT400-18 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 支 杆 (收获 机 械 类 JL1065 联合 收割 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 223. 5mm x 144mm x 25. Smm ,铸件 是 小 型 的 长 杆 类 铸件 ,形状 
较 复杂 ,最 大 壁 厚 为 15mm ,最 小 壁 厚 为 5mm ,铸件 毛重 为 1.45kg, 受 力 状态 较 复 
铸件 特点 | 要求 铸铁 牌号 :美国 约 瀚 ， 迪 尔 公司 标准 JDM B8A。 抗 拉 强 度 三 412MPa, 断 后 
伸 长 率 =18% ,硬度 为 140 ~200HB 台 。 要 求 退火 处 理 。 但 是 ,使 用 的 原生 铁 锰 含 
量 低 , 铸 件 中 锰 含 量 在 0.3% 以 下 , 铁 素 体 量 达 60% (体积 分 数 ) 左右 , 铸 态 就 可 达 
此 标准 , 故 省 去 了 退火 工序 
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( 续 ) 
合金 控制 , 
et C3.6 ~3.9,Si2.7~3.0,Mn0.1 ~0.3,P<0.1,S <0.03,Mg<0.04,RE<0.04 
配 料 
ns 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 3. 80 1.31 0.25 0.110 0. 040 
球 铁 回 炉 铁 3.70 2. 85 0. 40 0. 080 0. 025 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S Mg RE 
本 溪 生 铁 70 2.66 | 0.92 | 0.18 | 0.077 | 0.028 一 
球 铁 回炉 铁 30 1.11 0. 85 0.12 | 0.024 | 0.008 一 四 
合 计 3.77 1.77 | 0.30 | 0.101 | 0.036 = 一 
炉 内 熔化 增 减 +0.19 | -0.35 | -0.06| 一 |+0.028| 一 一 
原 铁 液 3.96 | 1.42 | 0.24 | 0.101 | 0.064 = 和 
炉 外 球 化 吸收 一 +0.48 | 一 一 | -0.044| +0.035| +0.028 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.8 
球 化 孕育 后 铁 液 3. 96 257 0.24 | 0.101 | 0.020 | 0.035 | 0.028 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2WVh， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 
烧 损 20% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 80% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 用 苏打 粉 脱 硫 ， 保 证 球 化 效果 ; 球 化 处 理 用 稀土 硅 铁 镁 合金 ， 加 入 量 为 
1.5% (质量 分 数 ) ， 硅 吸收 率 为 80% ， 镁 和 稀土 吸收 率 为 33% ， 脱 硫 率 为 70% ; 
孕育 处 理 用 75% 硅 铁 ， 加 入 量 1.2% ， 硅 吸收 80% 。 
3. 炉 前 ， 观 察 三 角 试 片 的 断口 颜色 、 形 状 、 蝇 粒 大 小 、 缩 四 深度 ， 以 确定 球 化 情况 。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 80 ，Si2. 80 ，Mn0. 27 ，P0. 085 ，S0. 026 ，RE0. 035 ，Mg0. 045 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 310MPa， 上 断后 伸 长 率 为 19. 5% ， 硬 度 为 190HBW 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 收获 机 械 中 要 求 球墨 铸铁 QT400-18 的 铸件 ， 可 以 不 退火 ， 但 要 保 
证 铁 素 体 量 在 60% (体积 分 数 ) 以 上 。 
配料 实例 345 表 1.2-5 QT400-18 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ”连接 板 支 台 座 (收获 机 械 类 JL1065 联合 收割 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 260mm x200mm x148mm ,铸件 是 收获 机 械 中 的 小 型 铸件 ,形状 
复杂 , 壁 厚 较 薄 ,最 大 壁 厚 为 13mm ,最 小 壁 厚 为 9mm ,铸件 毛重 为 1. 9kg, 由 于 壁 薄 
铸件 特点 | 容易 出 现 渗 碳 体 , 故 要 进行 高 温 石墨 化 退火 处 理 。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸 铁 牌 号 :相当 于 QT400-18 的 美国 约 瀚 ， 迪 尔 公 司 标准 JDM B8D。 抗 拉 
强度 三 412MPa, 断 后 伸 长 率 三 18% ,硬度 为 140 ~200HBW 
合金 控制 C3.4 ~ 3.8,Si2.4 ~ 2.8, Mn0.35 ~ 0.6,P <0.1,5S<0.03, Mg0.02 ~ 0.04, 
成 分 (% ) | RE0. 02 ~0.04 
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( 续 ) 
配 料 
i 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 3.75 1.31 0. 65 0. 10 0.03 
球 铁 回 炉 铁 3. 65 2.8 0.5 0.09 0.02 
a 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S Mg RE 
本 溪 生 铁 60 2.25 | 0.79 | 0.39 | 0.070 | 0.018 EE = 
球 铁 回 炉 铁 40 1.46 | 1.12 | 0.20 | 0.036 | 0.008 es 一 
合 计 3.71 1.91 0.59 | 0.106 | 0.026 过 =S 
炉 内 熔化 增 减 +0.18 | -0.38 | -0.12 | 一 |+0.020| 一 = 
原 铁 液 3.89 | 1.53 | 0.47 | 0.106 | 0.046 = 一 
炉 外 球 化 吸收 一 +0. 48 二 a 一 | +0.035| +0.028 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.70 
球 化 孕育 后 铁 液 3.89 | 2.71 0.47 | 0.106 | 0.014 | 0.035 | 0.028 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2Vh， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 
烧 损 20% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 80% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 用 苏打 粉 脱 硫 ， 保 证 球 化 效果 ; 球 化 处 理 用 稀土 硅 铁 镁 合金 ， 加 入 量 为 
1.5% (质量 分 数 ) ， 硅 吸收 率 为 80% ， 镁 和 稀土 吸收 率 为 33% ， 脱 硫 率 为 70% ; 
孕育 处 理 用 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 1. 15% 〈 质 量 分 数 ) ， 硅 吸收 率 为 80% 。 
3. 炉 前 ， 观 察 三 角 斌 片 的 断口 颜色 、 形 状 、 晶 粒 大 小 、 缩 凹 深度 ， 以 确定 球 化 情况 。 
4. 检测 结果 : 


化 学 成 分 (% ) : C3. 80 ，Si2. 85 ，Mn0. 55 ，P0. 09 ，S0. 021 ，RE0. 040 ，Mg0. 041 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 490MPa， 上 断后 伸 长 率 为 21% ， 硬 度 为 172HBW。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 收获 机 械 中 要 求 美国 JDM B8D 的 薄 壁 铸件 。 
配料 实例 346 表 1.2-6 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 NH 排 气 歧 管 中 段 (重型 载 货 汽 车 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 346mm x 112mm x 184mm ,铸件 为 管 类 结构 ,毛重 为 8. 5kg， 
主要 壁 厚 为 7. 5mm, 连接 增 压 器 的 矩形 法 兰 厚 度 为 18mm, 排 气 法 兰 厚 为 
13mm。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 求 两 阶段 石墨 化 退火 
铸件 特点 要 求 铸铁 牌号 :QT400-18 。 抗 拉 强 度 Et 长 率 三 18% ,冲击 赴 
0 ,硬度 为 141 ~ 187HBW。 金 相 组 织 : 球 状 + 团 状 石 黑 量 ==85% ( 体 
积分 数 ) ; 铁 素 体 三 95% (体积 分 数 ) ， 珠光 体 量 <5% (体积 ! 分 数 ) ,不 允许 存在 
一 次 碳化 物 和 块 状 碳化 物 







































































NH 排 气 收 管 中 段 的 排 气 温度 高 达 约 750"C ,为 了 避免 因 热 应 力 和 相 变 应 力 
裂 ,选用 高 韧性 的 球墨 铸铁 , 必须 严格 控制 Si .Mn\P 以 及 Mg、 
RE 的 含量 。 生 产 适 态 高 逢 性 球墨 竺 铁 , 含 5 量 可 取 上 限 ;生产 退火 态 高 蔬 性 
合金 成 分 球墨 铸 铁 , 合 Si 量 可 取 下 限 。Mn 了 含量 必须 控制 在 最 低 水 平 ， 以 免 其 唱 团 剖 

空 制 界 出 现 珠光 体 \ 碳 化 物 和 磷 共 晶 。 在 保证 球 化 的 前 前 题 下 ,Mg RE 含量 应 尽量 压 
低 。 必 须 选 择 高 纯度 的 新 生铁 ， 并 仅 防 炉料 中 某 些 合金 元 素 混和 人 球墨 狼 铁 铁 
液 中 。 故 控制 合金 成 分 (%% ) : C3. 50 ~ 3.70 ,Si2.70 ~3.00,Mn<0.30,P=< 
0.07 ,$<0.03, REO. 02 ~0.035 ,Mg0. 03 ~0. 045 
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( 续 ) 
配 料 
i 炉 后 炉 前 配料 成 分 a 
金属 炉料 [未 溪 Q13 | 同 级 回炉 | 75% 娃 铁 | REMg79 | (%) | 由 入 温度 
C 4. 26 3. 55 3 3.51 
化 Si 1.17 2. 80 76.8 42.5 2. 83 
学 Mn 0.27 0.30 一 一 0. 22 
成 S 0. 027 0. 025 3 = 0. 028 
分 P 0.06 0. 051 3 0.057 | 1400~1430°C 
(%) Mg 0. 038 9.68 0. 04 
RE 0. 032 二 7.28 0. 035 
配 | 比例 (% ) 60 40 1.0 1 
入 | 批 重 /kg 180 120 3 3.6 
层 铁 量 /kg 300 底 高 度 /mm 1500 
层 焦 量 /kg 28 焦 质量 /kg 380 
接力 焦 量 /kg 6 石灰 石 量 /kg 12 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 4Vh， 炉 内 碳 烧 损 7% 、 硅 
烧 损 15% 、 镭 烧 损 20% 、 硫 增加 90% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 球 化 处 理 用 稀土 镁 合金 ， 加 入 量 为 1.2% (质量 分 数 ) 。 孕 育 处 理 用 75% 硅 
铁 ， 加 入 量 为 1.0% (质量 分 数 ) 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (%): C3. 55 ，Si2. 76 ，Mn0. 27 ，P0. 052 ，S0. 021 ，RE0. 033 ，Mg0. 038 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 417MPa， 断 后 伸 长 率 为 21. 6% ， 硬 度 为 143HBW，; 
金 相 组 织 : 球状 + 团 状 石墨 量 二 85% (体积 分 数 )， 球 径 小 ， 铁 素 体 量 约 98% 
(体积 分 数 ) ， 磷 共 晶 量 <1% (体积 分 数 ) ， 无 明显 碳化 物 。 


4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 重型 载 货 汽车 中 要 求 球墨 铸铁 QT400-18 的 减 振 器 壳 体 等 铸件 。 


配料 实例 347 表 1.2-7 QT400-18 的 球墨 铸铁 配料 




































































问题 提出 欲 生 产 退 火 态 高 韧性 度 球 墨 铸铁 QT400-18 , 成 分 要 求 (% ) :C3.5 ~4.0、Si2.0 ~ 
2.7 Mn<0.6、P<0.07、S<0.03, 试 计算 出 所 用 炉料 的 配料 比例 ? 
炉料 成 分 和 冲天 炉 的 元 素 烧 损 率 见 下 表 , 采 用 的 球 化 剂 为 稀土 镁 合金 ,孕育 剂 为 
75% 硅 铁 
i 化 学 成 分 (% ) 
坊 料 C Si Mn P S 
Z14 生铁 4.00 1. 40 0.23 0.10 0. 04 
已 知 条 件 | 218 生铁 3.92 1. 80 0. 56 0. 038 0. 026 
回炉 铁 3.61 2. 63 0. 42 0. 050 0. 028 
硅 名 二 75. 00 二 = 二 
锰 铁 一 一 68. 20 二 一 
二 
上 天 炉 烧 +5 一 15 -20 0 +50 
损 率 (% ) 
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配料 计算 





首先 应 考虑 由 





(%):C3.6~4.1.5il.2~1.9.Mn<0.6.P<0.07.S<0.06 
P 应 配 入 的 元 素 含量 





第 三 步 ,计算 出 炉料 








“C 护 料 一 工 二 人 C 1+5% 


“CC 原 铁 液 _ 3. 80% 








=3. 62% 











_ Si 万 伯 液 _ 1.60%  _ |， aww 
ws = T 4 ne ITS) -1 3% 
WMn 原 铁 液 0.40% 
WM 二 1+mw 1+( -20%) =0. 50% 
_ WP 原 忽 液 _ 0. 06% _ pow 
WP 加 料 二 I+ns -1+(0) =0. 06% 
“5 原 刁 设 _ 0.06% _ (0 04% 





“sjp 料 +ns 1+50% 








第 三 步 , 初 步 确定 回炉 铁 的 加 入 量 为 20% 


第 四 步 ,应 用 代数 方法 计算 





B) 的 加 入 量 














设 Z14 新 生铁 加 入 量 为 x 


则 Z18 新 





因此 ,Z14 新 4 

















上 Z14 新 生铁 ( 记 为 炉料 A) 和 2Z18 新 和 


铁 的 加 入 量 为 (100% -20% -x*) = (80% -x) 
E 铁 配 和 的 碳 含量 wcyopi 满 足 


wo =4. 00% x 


Z18 新 生铁 配 人 的 碳 含 量 wcywgy 满 足 





CB 
回炉 铁 记 为 炉料 C 配 人 的 碳 含量 wcy,yyc 满 足 


WC 


=3.92% . (80% —x) 


=3.61% x20% =0.722% 


因此 ,整个 炉料 配 入 碳 含量 wos 满足 


Cpa 一 双 C 炉 料 4 十 到 C 炉 料 有 十 吧 C 护 料 C 


即 


解 得 
即 :Z14 新 4 


3. 62% =4.00%x +3.92% (80% -x) +0.722% 





Z18 新 生铁 的 加 入 量 为 42% 


X=38% 


E 铁 的 加 入 量 为 38% 








第 五 步 ,核算 硅 . 锰 量 以 便 确 定 铁合金 加 入 量 











核算 硅 量 ,确定 硅 铁 加 入 量 : 
Z14 新 生铁 、.Z18 新 4 



































E 铁 以 及 回炉 铁 配 入 的 硅 量 ws 满足 


WW Siggy = Osipoh4 + Si + WsinlC 


王 


一 


炉料 应 配 和 的 硅 量 ws 


( 续 ) 


F 炉 前 球 化 孕育 处 理 后 , 原 铁 液 碳 减 少量 为 0. 1% ~0.2% , 硅 吸 收 
量 为 0.8% , 锰 微 增 , 磷 微 减 , 硫 减少 量 为 40% ~80% ,因此 原 铁 液 化 学 成 分 应 控制 在 





E 铁 ( 记 为 炉料 


.40% x38% +1.80% x42% +2.63 x20% 
.81% 
=1.88% 
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( 续 ) 


尚 缺 硅 量 , 可 加 入 硅 铁 补充 
Sip 8% -181% ow 
硅 铁 加 入 量 = eg Se =0. 09% 
核算 锰 量 ,确定 锰 铁 加 入 量 
2Z14 新 生铁 .Z18 新 生铁 以 及 回炉 铁 配 入 的 锰 量 ww 满足 









































W ng = MngiA + Mn + Ma 
=0.23% x38% +0.56% x42% +0.42% x20% =0.41% 
要 求 炉料 应 配 入 的 锋 量 wy =0. 50% 
尚 缺 锰 量 ,可 加 入 锰 铁 补充 
W Mn — WW Mn 0. 50% —0.41% 
锰 铁 加 入 量 = 一 2 玫 0.13% 


WMng 














第 六 步 ,核算 磷 \ 硫 量 是 否 在 要 求 范围 内 
核算 磷 量 
前 面 计算 得 知 ,允许 炉料 配 入 的 磷 量 wp =0. 06% 








































































































































































































配料 计算 | 由 z14 新 生铁 .Z18 新 生铁 以 及 回炉 铁 配 人 的 克 量 us， 满足 
名 料 三 WP 炉料 4 十 WP 坊 料 8 WP 炉料 C 
=0.10% x38% +0.038% x42% 
+0.050% x20% 
=0.06% 
于 whi = ,可见 炉料 中 配 人 的 克 量 基本 上 已 控制 在 要 求 的 范围 内 
核算 硫 量 : 
前 面 计算 得 知 ,允许 炉料 配 人 的 硫 量 wsyys =0.04% 
Z14 新 生铁 .218 新 生铁 以 及 回炉 铁 配 人 的 硫 量 wos 满足 
多 Sp 料 一 10S 炉料 4 十 罗 S 入 笠 B 二 罗 8 坊 料 C 
=0.04% x38% +0.026% x42% 
+0.028% x20% 
=0.032% 
于 wi <ap ,可 见 炉料 中 配 和 的 硫 量 已 控制 在 要 求 的 范围 内 
配料 比例 通过 上 述 计算 ,可 得 出 所 用 炉料 的 配料 比例 :Z14 新 生铁 加 入 量 为 38% ,Z18 新 生 
(9%) 铁 加 入 量 为 42% ,回炉 铁 加 入 量 为 20% ,75% 硅 铁 加 入 量 为 0.09% , 鳃 铁 加 入 量 为 





0. 13% 


注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 348 ~ 3S0 表 1.2-8 QT400-18 的 球墨 铸铁 配料 






















































































配料 比例 (% ) 铁 液 成 分 (% ) 
序号 | 牌 号 新 生 铁 可 炉 铁 | | . 应 用 
Z14 | 108 | 012 |( 球 铁 ) 废钢 | 硅 铁 | 5 ie 
配料 实 6 可 这 | 农业 机 
例 348 3.9 |27~3.0| 0.3 | 械 零 件 
配料 实 | QT400- 8.4~|1.3~1.60.1~ 
一 — niet 汽车 过 
例 349|18( 铸 态 ) a ee 0.2 | 6 2.823.0| 0.3 | 次 年 要 件 
配料 实 Wy ee 0021L4~17|0 3 通用 机 
例 350 4.0 12.5 ~3.0 械 零 件 
注 : 1. 铁 液 成 分 中 Si 含量 中 横 线 上 为 原 铁 液 Si 含量 ， 横 线 下 为 球 化 孕育 后 终 Si 含量 。 
2. 使 用 的 新 生铁 中 的 Mn、P、S 含量 应 尽量 低 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 





配料 实例 351 ~ 354 表 1.2-9 QT400-18 的 球墨 铸铁 配料 








































































































配料 比例 (% ) 铁 液 成 分 (% ) 
序号 | 牌 号 新 生 铁 | 回炉 铁 | 废 | 合金 应 用 
Z14|Z18|L08|Q12|( 球 铁 )| 钢 | 硅 铁 | 

配料 实 oad el, ge | dS 通用 机 
例 351 3.9 2.4 ~2.8 0.6 | 械 零 件 
配料 实 QT400- | | 533 | 4 lo7 02 133- | 11=~ 二 起 重 机 
例 352 18 3.8 pA 械 零 件 
配料 实 | (热处理 0 | 0 1.6 |03~ | 农业 机 
例 353| ” 态 ) 3.8 | 2.4~2.8 | 0.6 | 械 零 件 
配料 实 3.5. | TS x18 汽车 
网 354 0 0 | 党 件 

注 : 1. 铁 液 成 分 中 5i 含量 中 横 线 上 为 原 铁 液 Si 含量 ， 横 线 下 球 化 孕育 后 终 Si 含量 。 

2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
2. QT400-15 的 球墨 铸铁 配料 (配料 实例 355 ~373) 
QT400-15 的 主要 含义 如 下 


QT 400 -15 


抗 拉 强 度 ( MPa) 
球墨 铸铁 代号 
对 于 铸造 设备 、 造 纸 机 械 、 玻 璃 机 械 、 工 程 机 械 、 水 轮机 、 化 工 机 械 














、 收 获 机 
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械 、 重 型 载 货 汽车 、 中 型 载 货 汽车 等 类 铸件 的 QT400-15 的 球墨 铸铁 配料 ， 可 查 配 
料 实例 355 ~ 配料 实例 373 或 表 1. 2-10 ~ 表 1. 2-22。 
配料 实例 355 表 12-10 QT400-1s 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 横梁 (铸造 设备 类 Z8525 A 射 芯 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1150mm x 500mm x 810mm ,铸件 为 箱 体 结构 ,净重 为 638kg, 最 
大 壁 厚 为 60mm ,最 小 壁 厚 为 20mm ,加工 面 多 ,要 求 精度 高 ,是 受 力 零件 ,而 且 要 求 
铸件 特点 | 加工 后 内 腔 进行 水 压 试验 ,试验 压力 为 2MPa, 试 验 持续 时 间 为 30min, 不 得 有 渗 
漏 。 采 用 于 型 铸造 。 铸 件 要 求人 工时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :QT400-15 。 抗 拉 强 度 >400MPa ,断后 伸 长 率 >15% 
合金 控制 C3.0 ~3.5,Si2.6~3.2,Mn0.1~0.6,P<0.1,S<0.03,RE0.02 ~0.05,Mg0.03 
成 分 (% ) | ~0.07 
配 料 
i 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S Mg RE 
本 溪 生 铁 4. 05 1.26 0. 06 0. 050 0. 030 人 本 
回炉 球 铁 3.20 2. 90 0. 40 0. 080 0. 030 一 
REMg6 ~7 Es 35 ~44 7~9 6~8 
75 硅 铁 一 75 三 加 吕 
eh 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (5% ) C Si Mn 了 S Mg RE 
本 溪 生 铁 50 2. 03 0. 63 0.03 | 0.025 | 0.015 一 
回炉 球 铁 50 1. 60 1. 45 0.20 | 0.040 | 0.015 二 一 
REMg6 ~7 1.4 一 0.56 0. 03 一 一 0.14 | 0.112 
75 硅 铁 “|0.8( 炉 前 孕育 )| 一 0. 60 
合 计 3. 63 3. 24 0.26 | 0.065 | 0.03 一 = 
熔炼 及 球 化 元 素 增 减 -0.38 | -0.28 | -0.05 | +0.005|-0.0018| 一 = 
球 化 孕育 后 铁 液 3. 25 2. 96 0.21 0.07 | 0.0282 | 微量 微量 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 四 排 小 风口 主 辅 倒置 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 15% 、 
锰 烧 损 20% 。 包 括 熔 炼 及 球 化 反应 中 的 元 素 增 减 ， 硅 烧 损 8.6% ; 锰 烧 损 19% ; 
磷 增 加 7.6% ; 硫 烧 损 6% 。 
2. 炉 前 ， 球 化 处 理 采用 “ 盖 包 ” 球 铁 包 加 稀土 - 镁 合金 球 化 工艺 ， 孕 育 处 理 用 75% 
硅 铁 进行 。 
炉 前 ， 用 三 角 试 片 检验 球 化 情况 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.25 ，Si2. 96 ，Mn0. 21 ，P0. 07 ，S0. 028 ，RE 微量 ，Mg 微量 ; 
力学 性 能 : 热处理 后 抗 拉 强 度 为 490MPa， 断 后 伸 长 率 为 16% ; 
金 相 组 织 (体积 分 数 ) : 球状 石墨 量 70% 、 团 状 石墨 量 25% 、 厚 片 状 石墨 量 5% ， 
球 径 为 60pm， 球 化 率 为 2 级 ， 珠 光 体 量 10% ， 铁 素 体 量 90% 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 铸造 设备 中 要 求 球墨 铸铁 QT400-15 的 其 他 球 铁 件 ， 如 Z8525A 射 


心机 油 
机 龙门 架 
废钢 ， 








ue S114 混 砂 机 曲 辟 、22Z2Z8640 热 芯 盒 射 蕊 机 横梁 、Z1410A 气动 微 震 造型 
、28680 热 芯 盒 缸 体 等 铸件 。 对 于 厚 壁 的 大 型 球 铁 件 ， 炉 料 中 需 加 10% 
防止 石墨 漂浮 。 
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配料 实例 356 表 1.2-11 QT400-15 的 球墨 铸铁 配料 


铸件 名 称 | 叶轮 (造纸 机 械 类 造纸 机 零件 ) 








铸件 轮廓 尺寸 为 $580mm x581mm ,铸件 为 
铸件 特点 |210kg ,两 端面 和 外 圆 及 轴 孔 加 工 
要 求 铸 铁 牌 号 :QT400-15。 适 态 抗 拉 强 度 三 400MPa ,断后 伸 长 率 >10% 






































dl 








柱 双 层 二 十 等 分 斑 





吉 构 ,毛重 为 








合金 控制 C3.5 ~ 3.8,S2.8 ~3.1, Mn0.3 ~ 0.5,P<0.05,Ss<0.06, Mg0.03 ~ 0.05, 





成 分 (% ) | RE0. 



















































































03 ~0.05 
配 料 
配 入 化 学 成 分 (%) 
品 名 | 规格 
比例 (% )| 质量 /kg C Si Mn Mg RE 
规格 成 分 一 一 | 370 | :9% | 035 | 0040 | 0.040 
炉 中 增 减 加 三 -7 -15 | -20 | 一 = 
生铁 | Q10 70 420 | 418 | 0.96 | 0.25 一 
回炉 铁 | HTI50 | 30 180 | 3.5 17 | 0.8 一 一 
硅 铁 | 75%Si | 14 | 8.4 加 75 本 加 一 
金属 料 合计 3.67 | 184 | 0.33 一 三 
孕育 硅 铁 1.2 = 0 | = 一 加 
确 寺 位 合 金 (Si39% 、 
下 1.5 一 一 | o41 
配 得 成 分 3.67 | 2.97 | 0.33 一 一 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 风口 曲线 炉膛 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5Swh， 炉 内 碳 烧 损 


7% 、 
2. 炉 前 ， 


将 
月 ， 


(LUD 


. 检测 结果 : 


化 学 局 


硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 。 






































试 片 观察 球 化 特 生 














〈 铸 态 ) 力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 511MPa， 断 后 伸 长 率 为 12% ; 


金 相 旨 


an 


铸件 。 


. 本 配料 还 适用 了 








日 织 : 铁 素 体 >85% 。 


. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
造纸 机 械 中 要 求 球墨 铸铁 QT400-15 的 拨 又 、 托 互 架 、 





用 稀土 镁 合金 进行 球 化 处 理 ， 加 入 量 为 1.5% (质量 分 数 ) ; 用 75% 硅 铁 孕 
加 入 量 为 1.2% (质量 分 数 ) 。 并 用 三 


E， 用 铁 液 调整 。 


分 (% ) : C3. 72，Si3. 00 ，Mn0. 36 ，P0. 066 ，S0. 034 ，Mg 微量 ，RE 微量 ; 


石 辊 螺母 等 
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配料 实例 357 表 1.2-12 QT400-15 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 大 支架 (玻璃 机 械 类 供 料 机 零件 ) 
a 铸件 为 框架 形 结构 
铸件 特点 人 
要 求 铸铁 牌号 :QT400-15 。 抗 拉 强 度 三 400MPa 
合金 控制 C3.4~3.9,Si2.5 ~3.0,Mn0.3 ~ 0.6,P=<0.1,5s=<0.025,REO.035 ~0.045, 
成 分 (% ) | Mg0. 035 ~ 0. 045 
配 六 
炉料 名 称 莱芜 生铁 回炉 铁 75% 硅 铁 
配料 比例 86 6 这 
(%) 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 ， 多 排 小 风口 曲线 炉膛 炉 胆 热风 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 
员 20% ~25% 。 
2. 炉 前 ， 控 制 原 铁 液 成 分 (% ) : C3. 69、Sil. 64 、Mn0. 47 、P0. 064 、S0. 062 。 
3. 炉 前 ， 球 化 处 理 采 用 冲 入 法 ， 球 化 剂 为 稀土 镁 中 间 合 金 (Mg7% ~9% 、RE7% ~ 


11% 、Si40% ~50% 
铁 2/3， 待 中 间 合 金 
数 ) 的 75% 硅 铁 进 


an 











) ， 粒 度 为 1 ~2mm， 加 入 量 为 1.6% (质量 分 数 )， 第 一 次 出 

















反应 完毕 后 再 放 1/3 铁 液 ， 同 时 在 出 铁 槽 加 入 0. 5% (质量 分 


























行 孕育 处 理 ， 搅 拌 ， 用 草 灰 扒 潭 三次， 浇注 。 
4. 炉 前 ， 用 三 角 试 片 检验 ， 断 口 呈 银灰 色 ， 中 心 缩 松 ， 白 口 宽度 为 2 ~4mm， 若 白 口 
过 大 ， 用 75% 硅 铁 j 


. 检测 结果 : 




















周 软 。 


化 学 成 分 (% ): C3.62、Si2. 86，Mn0. 52，P0. 062，S0.023，Me0. 042 ，RE0. 037; 









































力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 467MPa， 断 后 伸 长 率 为 11.7% ,硬度 为 177HBW。 
6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 358 表 1.2-13 QT400-15 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 制 动 蹄 (工程 机 械 类 2PC20 平板 车 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 360. 5mm x 190mm x 180mm ,铸件 毛重 17. 5kg, 主要 壁 厚 为 
铸件 特点 “|14mm, 加 工 面 较 多 。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 :QT400-15。 抗 拉 强 度 三 400MPa ,硬度 170 ~220HBW 
合金 控制 C3.6 ~3.8,S2.1~2.3,Mn=<0.7,P<0.15,S<0.12,Mo0.04 ~ 0. 08 ,RE0. 04 





成 分 (% ) 


~0. 05 











































































































































































































. 342 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Mn Si P S 
本 溪 生 铁 4.30 0.61 1. 45 0. 036 0. 049 
回炉 铁 3. 50 0.8 1. 60 0. 080 0. 080 
75% 硅 铁 一 75 = 
4 号 稀土 镁 合金 es 
1 料 比 全 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 | 四 科比 例 
(%) C Si Mn Pp S RE Mg 
本 溪 生 铁 20 0.86 | 0.29 | 0.12 | 0.01 | 0.01 
回炉 铁 80 2.80 | 1.16 | 0.64 | 0.06 | 0.06 过 = 
75% 硅 铁 1 一 0.75 
4 号 稀土 镁 合金 1.5 
合计 3.66 | 2.20 | 0.76 | 0.07 | 0.07 三 = 
炉 内 熔化 增 减 +0.18 | -0.44 | -0.19 0 +0.77 | 一 
炉 外 球 化 孕育 吸收 +0.42 | 一 一 微量 微量 
球 化 孕育 后 铁 液 3. 84 2. 18 0. 57 0. 07 0. 14 微量 微量 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 连 续 出 铁 出 渣 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 
碳 增加 5% 、 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 25% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 炉 前 ， 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 需 进行 二 次 孕育 处 理 。 炉 外 孕育 处 理 ，100kg 铁 
液 加 75% 硅 铁 0.4% (质量 分 数 ) ， 包 底 加 入 ; 0. 3% (质量 分 数 ) 出 铁 槽 孕育 处 
理 ， 吸 收 率 为 80% 。 
3. 4 号 稀土 镁 球 化 剂 ， 包 底 冲 入 法 加 入 。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.75，Sil.9，Mn0. 6 ，P0. 074 ，S0. 050 ，Mg0. 034 ，RE0. 024 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 >392MPa; 
金 相 组 织 : 小 石墨 球 均匀 分 布 ， 珠 光 体 量 为 75% (体积 分 数 ) 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 各 类 工程 机 械 中 要 求 球墨 铸铁 QT400-15 的 制 动 盘 、 制 动 钳 、 固 定 
钳 、 联 接 钳 等 铸件 。 
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配料 实例 359 
铸件 名 称 


转 轮 (水 轮机 类 HL110 一 WJ 一 50 型 水 轮机 零件 ) 


表 1.2-14 QT400-15 的 球墨 铸铁 配料 








铸件 特点 


铸件 轮 





刻 尺 才 为 $510mm x 225mm, 铸件 为 
112. Skg ,主要 壁 厚 为 18mm, 上 和 冠 壁 厚 为 48mm ,中 
铸造 。 和 铸件 要 求 正 火 、 

要 求 铸铁 牌号 :QT400-15。 抗 拉 强 度 >400MPa ,断后 人 





回 火 等 热处理 





曲线 形 片子 


F 片 壁 





册 








状 结构 ,毛重 为 








厚 为 4 ~ 




















10mm。 采 用 干 型 


长 率 三 15% ,硬度 为 197 






























































































































































~269HBW 
合金 控制 
C3.4 ~3.9,Si2.3 ~2.9,Mn0.6~0.8,P<0.1,S<0.05,RE<0.04,Mg <0.05 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
冷水 江 生铁 4. 14 2. 87 0. 83 0. 072 0.018 
本 溪 生 铁 4.42 1.49 0.79 0.047 0. 020 
球 铁 回 炉 铁 3.95 2. 85 0.79 0. 072 0. 021 
废钢 0.50 0.30 0.50 0. 150 0. 045 
75% 硅 铁 a 75 一 一 一 
60% 锰 铁 二 一 60 = 一 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S 
冷水 江 生铁 35 1. 45 1.00 0. 29 0. 025 0. 006 
本 溪 生 铁 30 1.33 0. 45 0.24 0.014 0. 006 
球 铁 回 炉 铁 20 0.79 0.57 0.16 0.014 0. 004 
废钢 15 0.08 0.05 0. 08 0. 023 0. 007 
75% 硅 铁 1 一 0.75 一 = 一 
60% 镭 铁 0.3 一 一 0. 18 = ee 
合计 3.65 2.82 0.95 0.076 0. 023 
炉 内 熔化 增 减 +0.18 —0.42 -0.19 0 +0.023 
原 铁 液 3. 83 2. 40 0.76 0. 076 0. 046 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 三 排 卡 腰 式 热 风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 2Xh， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 
烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 球 化 处 理 采 用 稀土 镁 中 间 合 金 ; 孕育 处 理 采 用 75% 硅 铁 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 95 ，Si2. 68 ，Mn0. 50 ，P0. 065 ，S0. 026 ，RE0. 032 ，Ms0. 043 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 431MPa， 上 断后 伸 长 率 为 153% ; 硬度 为 170HBW; 
金 相 组 织 : 球 化 率 为 2 级 ， 基 体 为 珠光 体 量 为 65% (体积 分 数 ) ， 磷 共 唱 量 <1% 
(体积 分 数 ) 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 水 轮机 中 要 求 球墨 铸铁 QT400-15 的 飞轮 、 导 叶 、 顶 体 、 拔 又 、 抗 
磨 环 、 推 力 头 、 泄 水 锥 、 拐 比 、 摇 比 、 拉 板 、 喷 嘴 、 支 持 架 、 手 轮 架 、 折 向 器 等 
铸件 。 当 浇注 小 件 时 ， 因 浇注 时 间 过 长 ， 应 适当 加 入 0. 1% ~0.3% (质量 分 数 ) 




















的 硅 铁 粉 ， 以 防止 产生 球 化 衰退 或 E 























口 太 大 等 现象 。 
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配料 实例 360 表 1.2-15 QT400-15 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ”模具 压 边 圈 ( 化工 机 械 类 2200t 水 压 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $3000mm x 230mm ,铸件 为 环形 结构 , 毛重 为 St, 主要 壁 厚 为 
铸件 特点 340mm。 采 用 干 型 无 冒 口 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
”| 要求 铸 铁 牌 号 :QT400-15。 抗 拉 强 度 > 400MPa, 断 后 伸 长 率 > 15% ,硬度 为 170 
~240HBW 
合金 控制 | C3.3 ~3.7,Si2.5 ~3.0,Mn<0.5,P<0.07,S<0.05,RE0.03 ~0.04,Ma0.04 ~ 
成 分 (% ) | 0. 06 
配 料 
, 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
本 溪 生铁 4.37 1.36 0.72 0. 050 0. 030 
回炉 铁 3.51 2. 60 0. 60 0. 078 0. 042 
废钢 0.30 0. 35 0.70 0. 030 0. 020 
75% 硅 铁 = 75 = 一 一 
已 料 比例 配 和 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 科比 全 
(%) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 70 3. 06 0. 95 0.50 0. 035 0.021 
回炉 铁 20 0.70 0.52 0. 12 0.016 0. 008 
废钢 10 0.03 0. 04 0. 07 0. 003 0. 002 
75% 硅 铁 0.5 一 0. 38 一 一 一 
合计 3.79 1.89 0.69 0.054 0.031 
炉 内 熔化 增 减 -0.19 -0.20 —0.14 0 +0.016 
原 铁 液 3. 60 1.69 0. 55 0. 054 0. 047 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :三 排 风 口 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 烧 损 5% 、 硅 烧 损 15% 、 鳃 烧 损 
20% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 球 化 处 理 采 用 稀土 镁 合金 ， 加 入 量 为 1.4% (质量 分 数 ); 孕育 处 理 采 用 
75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 1% (质量 分 数 ) ， 吸 收 率 为 90% 。 
3. 炉 前 ， 用 三 角 试 片 检验 三 角 断 口 状况 ， 判 断 球 化 级 别 。 











4. 各 成 分 含量 和 
. 本 配料 还 适用 于 化 


(LA 








配料 上 






































例 皆 指 质量 分 数 。 
[机 械 中 要 求 球墨 铸铁 QT400-15 的 下 导 环 等 铸件 。 
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配料 实例 361 
铸件 名 称 


表 1.2-16 QT400-15 的 球墨 铸铁 配料 
轴承 上 座 ( 收 获 机 械 类 丰收 3. 0 联合 收割 机 零件 ) 














铸件 轮廓 尺 





寸 为 188mm x 81mm x28mm ,铸件 是 小 型 铸件 ,形状 较 简单 ,最 大 








壁 厚 为 28mm ,该 处 易 出 现 缩 凹 缺陷 ,铸件 毛重 为 1. 25kg。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 












































铸件 特点 | 要 求 退火 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :QT400-15 。 抗 拉 强 度 >400MPa ,断后 伸 长 率 > 15% ,硬度 为 156 
~197HBW 
合金 控制 C3.5 ~4.0,Si2.5 ~2.8,Mn0.4~0.8,P<0.1,S<0.03,Meg0.03 ~ 0.05 ,RE0. 02 
成 分 (%) | ~0.04 
配 料 
i 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn 了 S 
本 溪 引 3. 90 1.32 0. 62 0. 12 0. 04 
球 铁 回 炉 铁 3.70 2.70 0. 50 0. 07 0. 023 
站 配料 比例 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (5% ) C Si Mn 了 S Mg RE 
本 溪 生 铁 65 2.54 | 0.86 0.40 | 0.078 | 0.026 二 三 














球 铁 回炉 饮 | 35 


1. 29 0. 95 0. 18 0.024 | 0.008 = 









































合 计 3.83 | 1.81 | 0.58 | 0.102 | 0.034 = 一 
炉 内 熔化 增 减 +0.19 | -0.16 | -0.12 0 +0.027| 一 二 
原 铁 液 4.02 | 1.65 | 0.46 | 0.102 | 0.061 一 = 
炉 外 球 化 吸收 一 +0.48 | 一 一 |-0.042| +0.035| +0.028 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 60 
球 化 孕育 后 铁 液 4.02 | 2.73 | 0.46 | 0.102 | 0.019 | 0.035 | 0.028 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2WVh， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 


(LUD 


人 nn 


烧 损 9% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 80% 、 磷 不 变 。 


1.5% (质量 分 





孕育 处 理 ， 用 75% 硅 铁 ， 加 入 量 
. 炉 前 ， 观 察 三 角 试 片 的 断口 颜色 
. 检测 结果 : 


化 学 成 分 (% ) : 














. 炉 前 ， 用 苏打 粉 脱硫 ， 保 证 球 化 效果 ; 球 化 处 理 ， 用 稀土 硅 铁 镁 合金 ， 加 入 量 为 








数 ) ， 硅 吸收 率 为 80% ， 镁 和 稀土 吸收 率 为 35% ， 脱 硫 率 为 70% ; 
为 1% (质量 分 数 )， 硅 吸收 率 为 80% 。 
、 形 状 、 唱 粒 大 小 、 缩 止 深度 ， 以 确定 球 化 情况 。 








C3. 69 ，Si2.70，Mn0. 60 ，P0. 072 ，S0. 023 ，RE0. 030 ，Ma0. 033 ; 


力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 417MPa， 断 后 伸 长 率 为 13% ， 硬 度 为 170HBW。 


. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 了 








F 收 获 机 械 中 要 求 球墨 铸铁 QT400-15 的 轴承 座 、 动 盘 、 定 盘 、 轴 套 











等 断面 较 厚 的 铸件 。 
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配料 实例 362 表 1.2-17 QT400-15 的 球墨 铸铁 配料 

铸件 名 称 外 壳 体 (收获 机 械 类 丰收 3. 0 联合 收割 机 零件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 为 $8368mm x285mm ,在 收获 机 械 中 为 中 大 件 ,形状 较 复杂 , 且 辟 
厚 较 薄 ,不 但 要 求 外 表 质 量 和 精度 ,而 且 对 内 腔 要 求 也 较 高 。 铸 件 毛重 为 
铸件 特点 | 20. 97kg。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 求 进行 退火 处 理 

要 求 铸 铁 牌 号 :QT400-15。 抗 拉 强 度 三 400MPa, 断 后 伸 长 率 三 15% ,硬度 为 156 
~197HBW 
合金 控制 C3.5 ~3.8,Si2.8 ~3.2,Mn0.4~0.8,P<0.1,S<0.03 ,Mg0.03 ~0.05 ,RE0. 02 
成 分 (多 ) | ~0.04 










































































































































































配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
本 溪 生 名 4.01 1.80 0.70 0. 100 0. 040 
球 铁 回炉 铁 3. 80 2.20 0.50 0. 070 0. 023 
废钢 0.35 0.30 0.60 = 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (% ) C Si Mn 分 S Mg RE 
本 溪 生 铁 65 2.60 | 1.17 | 0.46 | 0.065 | 0.026 a 二 
球 铁 回炉 铁 30 1.14 | 0.66 | 0.15 | 0.021 | 0.007 EE 一 
废钢 5 0.018 | 0.12 | 0.03 
合 计 3.76 | 1.85 | 0.64 | 0.086 | 0.033 一 
炉 内 熔化 增 减 +0.18 | -0.38 | -0.13 0 +0.025| 一 二 
原 铁 液 3.94 | 1.47 | 0.51 | 0.086 | 0.058 一 = 
炉 外 球 化 吸收 一 +0.48 | 一 二 -0.40 | +0.035| +0.028 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.75 
球 化 孕育 后 铁 液 3.94 | 2.70 | 0.51 | 0.086 | 0.018 | 0.035 | 0.028 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2WVh， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 
烧 损 20% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 80% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 用 苏打 粉 脱硫 ， 保 证 球 化 效果 ; 球 化 处 理 ， 用 稀土 硅 铁 镁 合金 ， 加 入 量 为 











1.5% (质量 分 数 ) ， 硅 吸收 率 为 80% ， 镁 和 稀土 吸收 率 为 35% ， 脱 硫 率 为 70% ; 
孕育 处 理 ， 用 75% 硅 铁 ， 加 入 量 1.25% (质量 分 数 ) ， 硅 吸收 率 为 80% 。 

. 炉 前 ， 观 察 三 角 试 片 的 断口 颜色 、 形 状 、 晶 粒 大 小 、 缩 加 现象 ， 以 确定 球 化 情况 。 
4 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 65 ，Si3. 0 ，Mn0. 52 ，P0. 07 ，S0. 027 ，RE0. 033，Mg0. 041; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 441MPa， 断 后 伸 长 率 为 17. 5% ， 硬 度 为 188HBW。 

. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

. 本 配料 还 适用 于 收获 机 械 中 要 求 球墨 铸铁 QT400-15 的 齿轮 箱 、 离 合 器 外 过 、 变 束 
器 壳 休 、 轮 过 等 沙 壁 铸件 。 
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配料 实例 363 


表 1.2-18 ”QT400-15 的 球墨 铸铁 配料 


铸件 名 称 


差 速 器 壳 体 (收获 机 械 类 联合 收 





割 机 零件 ) 





铸件 特点 


铸件 轮廓 尺寸 为 400mm x 391mm x 295mm ,铸件 为 半 





圆 壳 形 结构 ,毛重 


为 45kg ,主要 壁 厚 为 gmm。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 经 高 温 退 火 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :QT400-15 。 抗 拉 强 度 >=400MPa ,断后 伸 长 率 >=15% ,硬度 





为 156 ~ 197HBW 








合金 控制 


成 分 (% ) 





C3.3~3.6,Si2.3 ~3.2,Mn=<0.5,P<0.1,S < 0.03, RE0.02 ~ 0. 05 ， 


Ms0.04 ~0.6 











加 入 量 (% ) 





俄罗斯 铸造 生铁 





3. 86 


0. 004 





























孕育 硅 铁 


75 





0.7 





稀土 镁 合金 





注 : 1. 


采用 熔炼 炉 类 型 .三 排斥 


42 


口 曲 














1.5~1.7 





炉膛 冷风 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 30% 。 


2. 批 料 质量 300kg。 
求 化 处 理 ， 
用 75% 硅 铁 ， 


3. 炉 前 ， 
理 ， 











4. 炉 前 ， 





5. 检测 结 呈 
化 学 成 分 (% ) : C3. 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 431MPa， 

. 各 成 分 含量 和 

. 本 配料 还 适用 


~]1 CN 


二 
中 三 























以 断面 来 检验 球 化 情况 ， 若 











有. 
~ 























墨 铸铁 件 。 





用 稀土 镁 合金 ， 加 入 量 为 1.5% ~1.7% (质量 分 数 ); 孕育 
加 入 量 为 0.7% (质量 分 数 )。 


仿 














试 片 冷却 近 700°C 时 ( 暗 红 色 )， 浸 在 冷水 (室温 ) 里 ， 激 冷 后 敲 
球 化 不 良 可 补 加 一 定量 的 稀 








上 镁 合金 。 








35 ，Si3. 20，Mn0. 48 ，P0. 077，S0. 010 ，RE0. 027 ，M80. 055; 
断后 伸 长 率 为 17. 5% ， 硬 度 为 130 ~ 170HBW。 
I 入 量 皆 指 质量 分 数 


F 收获 机 械 中 要 求 球墨 铸铁 QT400-15 的 以 铁 素 体 为 基体 的 高 韧性 球 
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配料 实例 364 表 1.2-19 QT400-15 的 球墨 铸铁 配料 






































































































































铸件 名 称 | “前 钢板 弹簧 支架 ( 重型 载 货 汽 车 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 80mm x110mm x20mm ,铸件 为 鱼 过 支架 形 结 构 , 壁 厚 约 6mm, 毛 重 
为 6kg ,承受 大 交 变 载荷 ,是 整 车 的 主要 受 力 件 之 一 ,五 面 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 
铸件 特点 要 求 铸铁 牌号 :QT400-15 。 抗 拉 强 度 为 400MPa ,断后 伸 长 率 =15%% ,硬度 为 155 
”| ~197HBW。 金 相 组 织 :基体 以 铁 素 体 为 主 , 铁 素 体 量 约 80% ~95% (体积 分 数 ) ， 
珠光 体 量 >20% (体积 分 数 ) , 磷 共 唱和 碳化 物 量 <5% ( 体积 分 数 ) ;石墨 呈 球 状 ， 
大 小 和 分 布 均 不 得 低 于 4 级 以 下 
Rr 原 铁 液 成 分 (% ) :C3.6 ~3.8,5il.2 ~1.4,Mn0.4~0.6,P<0.1,S<0.07; 球 化 
合金 成 分 -As yi LE 
控制 孕育 处 理 后 铁 液 成 分 (% ) :C3.5 ~3.8,Si2.5 ~2.8,Mn0.4~0.7,P<0.1,5S= 
二 0. 025 ,RE0. 030 ~ 0. 060 ,Mg0. 035 ~ 0. 08 
配 料 
炉料 名 称 天 津 生 铁 钒 钛 生铁 球 铁 回炉 铁 
配料 比例 
px 50 15 35 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 基本 不 变 、 硅 烧 损 
12% ~14% 、 锰 烧 损 15% ~ 18% 、 硫 增加 70% ~90% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 根 据 原 铁 液 的 S 含量 以 及 加 入 球 化 剂 后 的 增 Si 情况 来 预定 ， 调 整 ， 进 而 最 
后 确定 球 化 剂 、 孕 育 剂 的 加 入 量 。 球 化 处 理 用 稀土 镁 合金 ， 加 入 量 为 1.8% ( 质 
量 分 数 ) ; 孕育 处 理 用 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0.8% (质量 分 数 ) 。 
3. 炉 前 ， 还 需 加 入 适量 苏打 粉 、 食 盐 ， 以 便 更 好 地 脱硫 ， 清 渣 。 








4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ): C3.55、Si2. 62 ，Mn0. 54 ，P0. 046 ，S0. 024 ，RE0. 037，Mg0. 052; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 430MPa， 断 后 伸 长 率 为 20.6% ， 冲 击 韧 度 为 11. 6J/em?， 
硬度 为 163HBW; 
金 相 组 织 : 石墨 呈 球 状 1 ~2 级 ,石墨 长 度 2 级 ; 基体 以 铁 素 体 为 主 ， 铁 素 体 量 = 
， (体积 分 数 ) ， 珠 光 体 量 5% (体积 分 数 ) ， 磷 共 唱 和 碳化 物 量 0. 5% (体积 
分 数 ) 。 

5. 本 配料 还 适用 于 重型 载重 汽车 中 要 求 球墨 铸铁 QT400-15 的 后 钢板 弹簧 支架 等 铸 


和。 
6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 365 表 1.2-20 QT400-15 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ”发 动机 后 桥 壳 (中 型 裁 货 汽车 类 零件 ) 


铸件 为 长 形 壳 体 结构 ,轮廓 尺寸 为 1631mm x 170mm x 440mm ,主要 辟 厚 为 
11mm, 加 工 面 有 18 处 ,毛重 为 90kg。 采 用 湿 型 铸造 






















































































涛 件 特 点 了 史 本 
全 全 机 要 求 铸铁 牌号 :球墨 铸铁 QT400-15。 抗 拉 强 度 三 400MPa, 断 后 伸 长 率 三 15% ， 
硬度 为 156 ~197HBW ,冲击 韧 度 二 6J/cm? 
起 六 座 闪 原 铁 液 化 学 成 分 (% ) :C3.6 ~3.9,Sil.3 ~1.7,Mn<0.4,P<0.07,S<0.05; 球 
| 化 孕育 处 理 后 铁 液化 学 成 分 (% ) :C3.6 ~3.9,Si2.2 ~2.8,Mn<0.4,P<0.07,S=< 
全 市 


0. 03 ,RE0. 03 ~ 0. 05 ,Mg0. 03 ~0.05 
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( 续 ) 
配 料 
炉料 名 称 生 铁 可 炉 铁 废钢 石墨 电极 
。 i ee Me 














注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 10t 无 心 工 频 感 应 电炉 。 

2. 炉 前 ， 球 化 处 理 用 稀土 镁 合金 (其 成 分 为 RE4% ~ 6% 、M87% ~9% 、Si38% ~ 
44% ) ， 粒 度 为 10 ~30mm， 采 用 冲 入 法 工艺 。 孕 育 处 理 在 中 间 包 进行 一 次 孕育 处 
里， 在 浇 包 进行 两 次 孕育 处 理 ， 还 有 随 流 孕 育 处 理 ， 孕 育 剂 采用 75% 硅 铁 ， 粒 度 
<25mm， 根 据 孕 育 方式 决定 其 粒度 大 小 。 
3. 炉 前 用 快速 金 相 检测 ， 在 1min 之 内 发 出 铁 液 球 化 等 级 ， 决 定 是 否 浇注 。 
4. 炉 前 ， 看 浇 口 断面 和 附 体 试 块 ， 决 定 合 格 品 或 废品 。 之 后 ， 再 抽查 附 体 试 块 ， 观 

察 球 化 级 别 及 基体 组 织 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 























































































































































































































配料 实例 366 ~ 369 表 1.2-21 QT400-15 的 球墨 铸铁 配料 
配料 比例 (% ) 铁 液 成 分 (% ) 
序号 | 牌 号 | 新 生 铁 | 回炉 多 应 用 
| 大 铁 废钢 肆 铁 攻 钢 C | Si | am 
Z14|Q10|Q012| ( 球 铁 ) 
配料 实 | | 2 1 05 hi168.4>|1L3~18|。0 5| 石油 化 工 
例 366 3.6 |2.7~3.2 机 械 零 件 
配料 实 70 | 2 0 08 | P3~13~19|_0 5 锻压 机 械 
例 367 3.7 |2.5 ~3.0 零件 
QT400- 
15( 铸 态 ) (石墨 
配料 实 BP0~| | | 全- pO~| 电极 )| PB.6~13-17 | yp 
例 368 55 50 | 5 |03~ | |3.9 |22-28 人 全 人 
配料 实 (HT150) B.5~|1.5~1.90.3~| 造纸 机 
一 |70 | 一 一 | 14 | 一 
例 369 30 3.8 |2.8~3.1|0.5 | 械 零 件 
注 : 1. 铁 液 成 分 中 5i 含量 | 原 铁 液 Si 含量 ， 横 线 下 为 球 化 孕育 后 终 Si 含量 。 








2. 使 用 的 新 生铁 中 Mn 、P、S 含量 应 尽量 低 。 
3. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 370 ~373 ” 表 1.2-22 QT400-15 的 球墨 铸铁 配料 






















































































配料 比例 (% ) 铁 液 成 分 (% ) 
序号 牌号 新 生 铁 回炉 铁 合金 应 用 
C Si Mn 
Z14 | Z18 | Q12 | ( 球 铁 ) | 硅 铁 
配料 
实 人 el Ee 3.0~ |1.5~1.8 10.1~ 铸造 村 
~ 2.6~3.0 老伯 
3.5 0.6 械 零 人 
配料 
运 3 | 1,829 053% 用 
实例 | or00| 50~70 | 一 170 一 | 38 |26-3.0 | 06 | 城 军 人 
Ei 
热 
A 2 (Q10)1( HT150) 1.6 造纸 村 
实例 | “| 一 | 一 ey 一 0. 65 i 
70 30 2. 械 零 件 
372 
配料 
i | 3 1.6 汽车 
实例 60 40 0.2 元 5 <0.6 澡 作 
373 
注 : 1. 铁 液 成 分 中 横 线 上 为 原 铁 液 Si 含量 ， 横 线 下 为 球 化 孕育 后 终 Si 含量 。 
2. 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


3. QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 (配料 实例 374 ~ 413 


QT450-10 的 主要 含义 如 下 
QT 450-10 


Ln 
抗 拉 强 度 ( MPa) 
球墨 铸铁 代号 

对 于 阀 、 减 速 器 、 压 缩 机 、 制 冷 机 、 空 分 制 氧 机 、 冲 压 设 备 、 和 铸造 设备 、 造 纸 
BY ed St he dn ee 水 轮机 、 电 站 锁 
炉 、 石 油 机 械 、 拖 拉 机 、 手 扶 拖拉 机 、 重 型 载 贷 汽车 、 中 型 载 贷 汽车 、 轿 车 、 铁 路 
电力 机 车 、 铁 路 客 货车 、 铁 路 车 辆 配件 、 机 QT450-10 的 球墨 铸 
铁 配 料 ， 可 查 配料 实例 374 ~ 配料 实例 413 或 表 1. 2-23 ~ 表 1.2-56。 
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配料 实例 374 表 1.2-23 QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ”连接 套 ( 阀 类 9D-150 阀 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 340mm x 190mm x 302mm ,铸件 为 又 型 结构 ,毛重 为 55kg， 
傣 件 特点 | 主要 壁 厚 为 40mm ,端面 和 内 孔 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 。 狼 件 要 求 石 时 化 退火 
” ”| 要求 铸 铁 牌号 :球墨 铸铁 QT450-10。 抗 拉 强度 > 450MPa ,断后 伸 长 率 > 
10% 
a 原 铁 液化 学 成 分 (%):C3.6 ~3.9,Sil.1 ~1.5,Mn0.4~0.6,P <0.1,S< 
ee 0. 1; 球 化 孕育 处 理 后 铁 液化 学 成 分 (% ) :C3.5 ~3.8,Si2.2 ~2.6, Mn0.4 ~ 
0.6,P<0.1,S<0.03,RE0.03 ~0.05,Ms0.04 ~0. 06 
配 料 
Se 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
本 溪 P08 生铁 3.91 0. 33 0. 55 0. 047 0. 035 
球 铁 回 炉 铁 3. 60 2. 40 0. 50 0. 080 0. 030 
75% 硅 铁 一 75 本 4 = 
60% 锰 铁 二 到 65 三 三 
本 配料 比 配 入 计算 成 分 (% ) 
坊 料 名 称 例 (% ) C Si Mn P S 
本 溪 P08 生铁 | 80 S13 0.26 0. 44 0. 038 0. 028 
球 铁 回 炉 铁 | 20 0.72 0.48 0.10 0.016 0. 006 
75% 硅 铁 1. 25 一 0. 94 一 一 一 
60% 锰 铁 “| 0. 125 = 0. 08 一 
合计 3.85 1.68 0.62 0.054 0.034 
炉 内 熔化 增 减 +0. 19 -0.34 -0. 16 0 +0. 027 
原 铁 液 4.04 1.34 0.46 0. 054 0. 061 
注 ; 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :三 排 小 风口 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5Vh， 炉 内 碳 增 加 
5% 、 硅 烧 损 20% 、 针 烧 损 25% 、 磷 不 变 、 硫 增加 80% 。 
2. 球 化 孕育 处 理工 艺 : 冲 入 法 ,采用 稀土 镁 球 化 剂 ， 加 入 量 为 1.8% ~2.0% (质量 分 
数 ); 采用 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 孕 育 剂 加 入 量 为 0. 5% ~0.7% (质量 分 数 ) 。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 观察 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 的 化 学 成 分 及 球 化 处 理 效 果 。 
4. 检测 结果 : 


化 学 成 分 (% ) : C3. 67 ,Si2. 57 ,Mn0. 53 ,P0. 065 ,S0. 024 ,Mg0. 067 ,RE0. 065 ; 





力学 性 能 ; 抗 拉 强 度 为 494MPa 


金 相 组 织 
组 织 》 


< 之 : 











此 质量 分 数 。 





本 配料 还 适用 


， 断 后 伸 长 率 为 12% ; 

球 化 类 型 为 : 3 级 石墨 呈 团 状 + 球 状 + 团 片 状 分 布 ， 石墨 大 小 为 2 级 ; 
球 光 体 + 铁 素 体 + 石 墨 ， 球 光 体 量 为 50% (体积 分 数 ) ， 渗 碳 体 + 磷 共 
晶 量 小 于 2% (体积 分 数 ) 。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 
F 阔 类 中 要 求 球 黑 铸铁 QT450-10 的 摇 辟 、 止 推 套 等 中 小 球 铁 件 。 








“3S2 . 


铸造 合金 配料 速 查 手 册 


















































































































































配料 实例 375 表 1.2-24 QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 手 制 动 盘 支 座 ( 减 速 机 类 分 动 箱 零件 ) 
涛 件 轮廓 尺寸 为 280mm x212mm x87mm ,铸件 为 框架 形 结构 ,毛重 为 10kg , 主 
要 壁 厚 为 13mm, 上 下 结合 面 及 中 心 孔 加 工 。 采 用 湿 型 及 油 砂 芯 铸造 。 铸 件 须 经 
铸件 特点 | 人 工时 效 处 理 及 抛 丸 清理 
要 求 铸 铁 牌 号 :( 铸 态 )QT450-10。 抗 拉 强 度 >450MPa ,断后 伸 长 率 > 10% , 铁 
素 体 量 =85% (体积 分 数 ) 
合金 成 分 球 化 孕育 后 铁 液化 学 成 分 (% ) :C3.7 ~3.9,Si2.3 ~2.6,Mn<0.3,P<0.07,S 
控制 <0. 03 ,Mg0. 04 ~0.055 ,RE <0. 025 ; 原 铁 液化 学 成 分 (% ) :Sil. 0 ~1.2,S <0.06 
配 料 
Wa 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4. 29 1. 42 0.21 0. 058 0. 022 
废钢 0. 47 0. 26 0. 65 0. 030 0. 020 
A 配料 比例 配 人 计算 成 分 (% ) 
类 料 名 称 (%) C Si Mn P S Mg RE 
本 溪 生 铁 90 3. 86 1.28 | 0.19 | 0.052 | 0.020 三 2 
废钢 10 0.05 | 0.03 | 0.07 | 0.003 | 0.002 > = 
合 计 3. 91 1.31 0.26 | 0.055 | 0.022 一 一 
熔化 增 减 -0.08 | -0.22 | -0.06 0 +0.057| 一 二 
原 铁 液 3. 83 1.09 | 0.20 | 0.055 | 0.079 a 和 
球 化 吸收 +0.75 | 一 一 |-0.051| 0.053 | 0.02 
孕育 吸收 +0. 64 
球 化 孕育 后 铁 液 3.83 | 2.48 | 0.20 | 0.055 | 0.028 | 0.053 | 0.02 
注 : 1. 采用 三 排 小 风口 热风 水 冷 冲天 炉 熔炼 ， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 碳 烧 损 2% 、 硅 烧 
损 17% 、 锰 烧 损 22% 、 磷 不 变 、 硫 增加 2609%5 。 
2. 炉 前 ， 球 化 处 理 ， 加 稀土 镁 合金 〈 成 分 : RE3.5% 、M88% 、Si44% ) ， 加 入 量 为 
1.4% ~2.4% (质量 分 数 ) ， 吸 收 率 : Mg35% 、RE30% 、Si90% ; 孕育 处 理 ， 加 
75% 硅 铁 , 一 次 孕育 加 入 量 为 0.5% ~1.0% (质量 分 数 )， 浮 硅 孕 育 加 入 量 为 
0.1% ~0.3% (质量 分 数 )， 吸 收 率 为 80% ， 包 嘴 孕 育 0.1% ~0.2%， 吸收 率 为 


90% 。 


(LUD 


. 制 取 铸 态 铁 素 体 球墨 铸铁 时 ， 还 应 延长 开 箱 时 





间 





， 但 铸件 温度 不 应 低 于 600°C， 

















以 免 出 现 低温 脆性 。 另 外 ， 试 棒 浇 注 时 也 要 同样 进行 瞬时 孕育 处 理 与 延 时 开 箱 。 


上 


. 检测 结果 











化 学 成 分 (% ) : C3.72 ，S2. 56，Mn0. 19 ，P0. 057 ，S0. 026 ，RE0. 018 ，M80. 045 ; 


力学 性 和 
金 相 组 织 : 


OO nn 





. 本 配料 还 适用 了 








EB: 抗 拉 强 度 为 456MPa， 断 后 伸 长 率 为 18. 0% ， 硬 度 为 170HBW; 
珠光 体 量 为 5% ~10% (体积 分 数 )。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

F 分 动 箱 中 要 求 球墨 铸铁 QT450-10 的 换 挡 又 轴 衬 套 等 铸件 。 


配料 实例 376 表 1.2-25 QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 
















































































































































































































































































做 作 名 称 | 五 条 体 ( 正 绷 机 类 HB 一 327320 气氛 气压 缩 机 零件 ) 
海 件 轮 廊 尺寸 为 521mm x 465mm x 600mm, 铸 件 基本 是 圆柱 形 多 层 结构 ,分 隔 成 水 腔 与 气 腔 等 空间 ,净重 为 370kg, 主要 壁 厚 为 
铸件 特点 |50mm, 加 工 完成 局 要 求 在 19. 5MPa 水 压 下 进行 10min 的 水 压 试验 ,个 得 有 渗 汤 现 各 
妥 瑟 全 砍 租 号 :Q1450-10。 搞 拉 绒 族 450MPa ,断后 全 长 来 10%, 铁 素 体 含量 大 于 70% (体积 分 数 ) 
合金 成 分 “如 周志 僧人 四 针 大 高 世 恬 各 加 针 傣 ,又 当下 村 质数 渍 为 高 让 雪 件 ,所 以 用 绞 训 的 节育 是 , 较 高 的 厂 夺 比 及 控制 合作 量 ; 区 得 
0 各 的 光度 和 入 入 这, 其 球 化 委 音 处 理 后 铁 液 记分 (站 ) :03. 6 3.8,Si2.5 ~3.0,Mn<<0.4,P<0.2,S<0.1; 原 全 液 成 分 (%): 
本 料 
化 学 成 分 (%) 
炉料 名 称 ， 人 C Si Mn S Pp Mg RE 
5 | 合 量 | 本 入 | 合 最 | 配 入 | 合 量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 合 量 | 配 入 
新 生铁 90 540 4.20 | 3.78 | 1.70 | 1.53 | 0.45 | 0.41 ,0.027 |0.024 | 0.05 10. 045 
废钢 10 60 | 0.40 | 0.04 
硅 铁 0. 83 5 有 一 75 0.62 
中 间 合 金 1.8 10.8 = 一 四 40 |(0.72) 9 0. 16 ~ 0.13 
孕育 硅 铁 1.2 I.2 一 75 |(0.90) 
炉料 已 有 成 分 % 3. 82 2. 15 0. 41 0. 024 0. 045 0. 16 0. 13 
试 样 化 验 成 分 % (3 73) 2.90 0. 32 0.027 0.050 0.053 0. 033 
亢 拉 强 度 则 区 冲击 万 度 本 Wp 
力学 性 能 ee 0 We 备 | C 系 车 夺取 样 ,一 般 来 说 数值 偏 低 
T 避 二 各 06 i oe 于 球 铁 数量 不 多 ,无 充足 的 球 铁 回 炉 
ee 3 ts ee. 注 | 料 ,所 以 一 般 不 加 回炉 料 




















注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 双 风 带 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 Swh， 炉 内 碳 增加 15% 、 硅 烧 损 23% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 























2. 炉 前 : 用 稀土 镁 合金 〈 成 分 : RE7% 、Mg9% 、Si40% ) 进行 球 化 处 理 ， 加 入 量 为 1.8% (质量 分 数 ); 用 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 
加 入 量 为 1.2% (质量 分 数 ) 。 

3. ee QT450-10 的 各 种 零件 ， 对 锰 量 适当 控制 可 获得 铸 态 球墨 铸铁 QT500-7。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
































全 蝇 治 盘 囊 泣 


* Ese: 
















































































































































































































































































“3S4 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 377 表 1.2-26 ”QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 连 杆 (压缩 机 类 4M8(3A ) 压缩 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1005mm x 304mm x 113mm , 铸件 为 杆 类 结构 ,几何 形状 较 复 
杂 , 主 要 处 壁 厚 为 35 ~50mm, 铸 件 重 为 79kg。 采 用 二 型. 干 芯 铸 造 , 铸 件 需 经 石 
铸件 特点 | 开化 热处理 
2 要 求 铸 铁 牌 号 :QT450-10。 抗 拉 强 度 三 450MPa, 断后 伸 长 率 三 10% ,冲击 万 度 
=:=30J/em2 ,硬度 <207HBW。 基 体 组 织 为 铁 素 体 量 二 65% ( 体积 分 数 ) , 磷 共 晶 量 
夺 3% (体积 分 数 ) ,不 允许 有 渗 碳 体 , 球 化 等 级 不 低 于 3 
合金 控制 C3.5 ~3.85,Si2.1~2.5,Mn <0.5,P <0.07,S <0.03,REO.03 ~0.06,Mg0.04 
成 分 (%) | ~0.07 
配 料 
te 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4. 20 1. 80 0. 60 0. 050 0. 030 
废钢 0. 20 0. 30 0. 50 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 一 75 二 二 = 
区 配料 比例 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S RE Mg 
本 溪 生 铁 90 3.78 1.62 0.54 | 0.045 | 0.027 = = 
废钢 10 0.02 0.03 0.05 | 0.002 | 0.002 一 四 
75% 硅 铁 0.2 = 0.15 
合 计 3. 80 1.80 0.59 | 0.047 | 0.029 三 一 
炉 内 熔化 增 减 0 -0.36 | -0.12 0 +0.029| 一 = 
原 铁 液 3. 80 1.44 0.47 | 0.047 | 0.058 = 一 
炉 外 球 化 增 减 0 +0.50 | -0.08 0 -0.032| +0.05 | +0.06 
炉 外 孕育 吸收 人 十 0. 42 
球 化 孕育 后 铁 液 3. 80 2.36 0.39 | 0.047 | 0.026 | 0.05 0. 06 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中 央 送 风 热 风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 SVh， 炉 内 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 
20% 、 硫 增加 100% 。 铁 液 出 炉 温度 为 1410 ~ 1450"C， 铁 液 平 均 温 度 为 1420°C。 
i oe 
~9、Mg9 ~11、Si40)， 加 入 量 为 1.5% (质量 分 数 )， 吸收 率 为 40% ; 球 化 反应 
后 ， 扒 净 漆 ， 二 次 出 铁 ， 在 出 铁 槽 中 进行 孕育 处 理 ， 孕 育 处 理 用 75% 硅 铁 ， 粒 度 
为 5~10mm， 加 入 量 为 0. 8% (质量 分 数 )， 吸 收 率 为 70% 。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 宽度 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 球 化 孕育 后 试 片 白 口 宽 
度 为 3 ~5mm; 用 快速 金 相 分 析 观 察 球 化 等 级 。 
4. 验收 项 目 : 力学 性 能 ， 金 相 组 织 。 
5. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.74,Si2. 31 ,Mn0. 36 ,P0. 056 ,S0. 027 ,RE0. 047 ,Mg0. 061 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 485MPa， 断 后 伸 长 率 为 20% ， 硬 度 为 13 ~ 164HBW， 冲 
击 韧 度 为 115 ~ 129J/em?; 
金 相 组 织 : 球 化 1~2 级 , 石墨 大 小 2 级 ， 铁 素 体 量 为 95% (体积 分 数 ) ， 碳 化 物 
+ 磷 共 唱 量 <1% (体积 分 数 ) 。 
6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
7. 本 配料 还 适用 于 101 压缩 机 、102 压缩 机 连 杆 等 壁 厚 相近 的 材质 相同 的 QT450-10 








的 球墨 铸铁 件 。 
































































































































































































































































































































第 2 章 球墨 铸铁 配料 . 355 . 
配料 实例 378 表 1.2-27 QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 连 杆 (压缩 机 类 528 压缩 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 377mm x 122mm x 62mm, 和 铸件 为 薄 壁 杆 类 结构 ,几何 形状 较 复 
杂 , 主 要 处 壁 厚 为 10 ~22mm ,毛重 为 6.5kg。 采 用 干 型 干 芯 和 铸造。 铸件 需 经 石墨 
铸件 特点 化 处 理 
YT | 要 求 铸铁 牌号 :QT450-10。 抗 拉 强 度 三 450MPa, 断 后 伸 长 率 三 10% ,冲击 韧 度 > 
30J/em? ,硬度 <207HBW。 基 体 组 织 为 铁 素 体 量 宇 65% (体积 分 数 ) , 磷 共 唱 量 三 
3% ( 体积 分 数 ) ,不 允许 有 渗 矶 体 , 球 化 等 级 不 低 于 3 
合金 控制 | C3.7 ~3.9,Si2.2~2.6,Mn<0.3,P<0.07,S<0.03,RE0.02 ~0.04,Mag0.03 ~ 
成 分 (% ) |0.05 
配 料 
Sa 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4.20 1.80 0.50 0. 050 0. 030 
75% 硅 铁 75 = 
i 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S RE Mg 
本 溪 生 铁 100 4. 20 1.80 | 0.50 | 0.050 | 0.030 := = 
75% 硅 铁 11 一 0. 83 
合 计 4.20 | 2.63 0.50 | 0.050 | 0.030 = = 
炉 内 熔化 增 减 -0.42 | -0.53 | -0.13 0 +0.030| 一 一 
原 铁 液 3.78 | 2.10 | 0.37 | 0.050 | 0.060 一 = 
炉 外 球 化 增 减 0 +0.20 | -0.08 0 -0. 035| +0.030| +0.040 
瞬时 孕育 吸收 -一 +0. 10 
球 化 孕育 后 铁 液 3.78 | 2.40 | 0.29 | 0.050 | 0.025 | 0.030 | 0.040 
注 : 1. 采用 中 央 送 风 热 风 冲 天 炉 熔 炼 ， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 碳 烧 损 10% 、 硅 烧 损 20% 、 
锰 烧 损 25% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 铁 液 出 炉 温度 为 1410 ~ 1450"C， 铁 液 平均 温 
度 为 1420°C。 
2. 炉 前 ， 球 化 处 理 ， 用 堤坝 冲 人 法 球 化 工艺 ， 一 次 出 足 铁 液 ， 包 中 压 包 头 稀 土 镁 球 
化 剂 0.9% 〈 质 量 分 数 ) ， 内 含 : Mg9% ~ 11% ，RE7% ~9% ，Si40% ， 吸 收 率 为 
40% ; 球 化 反应 后 扒 净 漆 ， 浇 注 时 用 75% 硅 铁 细 粒 在 浇 口 杯 流 上 进行 瞬时 孕育 处 
理 ， 了 孕育 加 入 量 为 0. 15% (质量 分 数 ) ， 吸 收 率 为 90% 。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 宽度 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 球 化 孕育 后 试 片 白 口 宽 
度 为 2 ~4mm; 用 快速 金 相 分 析 观 察 球 化 等 级 。 
4. 验收 项 目 : 力学 性 能 ， 金 相 组 织 。 
5. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.75 ，Si2. 31，Mn0. 32 ，P0. 06 ，S0. 026 ，RE0. 031 ，Mg0. 048 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 500MPa， 断 后 伸 长 率 为 18% ， 冲 击 蔬 度 为 123 ~ 130J/ 
cm2 ; 
金 相 组 织 : 球 化 1 级, 石墨 大 小 2 级 ， 铁 素 体 量 >94% 〈 体 积分 数 ) ， 碳 化 物 + 磷 
共 唱 量 <1% (体积 分 数 ) 。 
6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
7. 本 配料 还 适用 于 22 压缩 机 连 杆 、532 压缩 机 连 杆 等 壁 厚 相 近 的 高 韧性 铁 素 体 球 墨 





铸铁 件 。 


356 铸造 合金 配料 速 查 手 册 





配料 实例 379 表 1.2-28 QT450-10 的 球墨 铸铁 件 配料 
铸件 名 称 | 电动 机 联 轴 器 (制冷 机 类 S8 一 12. 5 制冷 机 零件 ) 
涛 件 轮 廓 尺寸 为 410mm x 170mm x 160mm ,铸件 形状 比较 简单 , 壁 厚 变化 不 大 ， 
铸件 特点 | 内 腔 需 加 工 , 毛 重 为 30kg。 采 用 手工 造型 , 表 干 后 浇注 
要 求 铸 铁 有 牌号 :QT450-10, 抗 拉 强 度 三 450MPa, 断 后 伸 长 率 三 10% 






















































































C3.6 ~3.8,Si2.3 ~2.7,Mn <0.5,P <0.08,S <0.025,Mg0.03 ~0.05 
此 料 
原材料 每 批 加 入 人 - 一 
= Co 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 | 含量 | 配 入 





本 溪 生 铁 | 50 275 | 4.56 | 2.28 |0.02410.012| 1.37 | 0.69 10. 054 10.027 | 0.50 | 0. 25 
废钢 10 55 | 0.40 | 0.04 10. 040 |0. 004 | 0.40 | 0. 04 10. 040 10. 004 | 0. 50 | 0. 05 























































































































球 铁 回炉 料 40 | 220 |3.70 | 1.48 |0.020|0.008| 2.50 | 1.00 |0.050|0.020| 0.50 | 0.20 
合计 装 
一 | 一 | 一 380| — |0.024| — |1.73| 一 |0.051| 一 |o.50 
入 成 分 
元 素 烧 损 
| | iO | 4 S15%l := | 0 一 |-15% 
或 增加 . 
熔化 后 成 分 (估计 ) 值 3. 80 0. 025 1.47 0.051 0. 43 
[0 入 比 | 每 吨 铁 液 加 入 量 
序号 | 类 别 | 名 称 | 规格 | 有 辅料 加 工 情况 
炉 前 球 化 例 (% ) /kg 
六 力 全 | | a 每 
孕育 处 理 | ， | 球 化 | 稀土 su 1 | 13 13 15。 | 名称 | 加 入 比 | 每 批 加 
合金 加 入 剂 | 镁 li 例 (% )| 入 量 /kg 
工艺 墨 化 石灰 石 | 2 11 
2 二 铁 175%Si| 0.8 8 
章 硅 铁 i 本 A 
主要 元 素 含量 (% ) 
最 终 成 分 (估计 ) 值 C S Si P Mn 
3.80 | 0.024 | 2.5 | 0.050 0.43 

















注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风口 曲线 炉膛 密 肋 式 热风 炉 胆 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 5SVh， 硅 
员 15% 、 锰 烧 损 15% 、 硫 增加 4% 、 磷 不 变 。 

2. 炉 前 用 三 角 试 块 检验 试 块 断面 光泽 、 白 口 宽度 及 中 心 缩 孔 。 
. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 三 412MPa， 断 后 伸 长 率 二 10% 。 
4. 各 成 分 含量 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 制冷 机 中 要 求 球墨 铸铁 QT450-10 的 各 种 铸件 ， 如 阀 盖 、S8 一 12. 5 
的 压缩 机 联 轴 节 及 活塞 式 12.5 系列 制冷 压缩 机 8S、S6、4V、2L 中 的 电机 联 轴 器 、 
压缩 机 联 轴 器 等 铸件 。 
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配料 实例 380 表 1.2-29 QT450-10 的 (合金 ) 球墨 铸铁 配料 
























































































































































铸件 名 称 | 十 字 头 体 ( 空 分 制 氧 机 类 空 压 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $194mm x 146mm x 267mm ,和 铸件 为 椭圆 柱 体 结构 ,主要 壁 厚 为 
铸件 特点 19mm ,中 200mm x 150mm 面 加 工 后 浇注 轴承 合金 ,毛重 为 25kg。 采 用 干 型 铸造 。 
” “| 适 件 要 求 高 温 退 火 处 理 ,基体 组 织 为 铁 素 体 
要 求 铸 铁 牌 号 :QT450-10。 抗 拉 强 度 三 420MPa, 断 后 伸 长 率 三 10% 
合金 控制 | C3.4 ~3.8,Si2.8 ~3.2,Mn0.40 ~0.60,P<0.08,S<0.08,Cu<0.5,RE0.02 -~ 
成 分 (% ) 10. 04 ,Mg0.04 ~0.06 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn 尼 S 
本 溪 生 铁 4. 18 0. 92 0.67 0.060 0. 040 
废钢 0. 20 0.30 0.50 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 二 75 = a < 
料 比例 配 和 计算 成 分 (% 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S RE Mg Cu 
本 溪 生 铁 85 3.55 | 0.78 | 0.57 | 0.051 | 0.034 | 一 on. 三 
废钢 15 0.03 | 0.05 | 0.08 |0.003 | 0.003 | 一 = 一 
75% 硅 铁 1.8 一 1. 35 
合 社 3.58 | 2.18 | 0.65 |0.054 |0.037 | 一 一 一 
炉 内 熔化 增 减 0 |-0.33| -0.13| 0 1+0.037| 一 = = 
原 铁 液 3.58 | 1.85 | 0.52 | 0.054 | 0.074 | 一 一 = 
炉 外 球 化 孕育 吸收 一 | +1510 一 一 |-0.037| 微量 | 微量 | 0.2 
球 化 孕育 后 铁 液 3.58 | 2.95 | 0.52 | 0.054 | 0.037 | 微量 | 微量 | 0.2 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 连续 出 铁 、 出 漆 、 热 风 、 两 排 大 间距 冲天 炉 。 炉 内 硅 烧 损 
15% 、 镭 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 

















观察 铁 液 反应 强烈 
用 三 
1 口 有 否 
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四 ， 胃 


少 及 高 
两 侧 缩 





程度 ， 反 应 乓 








辣 长 得 。 第 二 次 出 
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白 口 大 小 、 断 口 
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3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 # 指 质量 分 数 。 
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本 配料 还 适 有 
的 十 字 头 、 


日 丑 


F 空 分 制 氧 设备 


盖 体 等 。 


为 30% ，C 
铁 时 观察 ee 
色泽 及 唱 粒 交 
高 时 ， 在 铁 液 包 中 再 加 入 75% 硅 铁 孕育 。 


Ph 要求 球墨 铸铁 QT450-10 的 


. 炉 前 ,采用 冲 入 法 进行 球 化 处 理 ，100kg 铁 液 加 入 球 化 剂 1. 7kg， 弄 
0.3kg， 孕 育 剂 75% 硅 铁 0.7kg。 球 化 剂 中 Si 含量 





盖 剂 


75% 硅 铁 


含量 为 1.2% ， 处 理 时 


[a 





晶 细 ， 








冒 出 火苗 的 多 
有 无 中 心 缩 孔 及 



































他 铸铁 件 ， 如 膨胀 机 
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铸造 合金 配料 速 查 手 册 





配料 实例 381 表 1.2-30 QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 













































































































































































铸件 名 称 | 十 字 头 ( 空 分 制 氧 机 类 氮气 压缩 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $148mm x225mm ,和 铸件 为 十 字 头 形 结构 ,毛重 为 11kg, 主 要 壁 
铸件 特点 厚 为 22mm。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 退 火 处理 
” “| 要 求 铸铁 牌号 :QT450-10。 抗 拉 强度 > 450MPa ,断后 伸 长 率 > 10% ,硬度 < 
207HBW 
合金 控制 | C3.6 ~3.8,Si2.4 ~3.0, Mn0.5 ~ 0.8,S<0.025,P <0.08, Mg0.03 ~ 0. 06， 
成 分 (% ) |RE0. 02 ~0.05 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S RE Mg 
本 溪 生 多 4.27 1. 52 0. 57 0. 040 0. 050 
球 铁 回 炉 铁 | 3. 60 2.30 0.70 0. 040 0. 025 0. 040 0. 055 
废钢 0. 20 0. 30 0. 60 0.017 0.019 2 到 
锰 铁 人 60 一 一 一 
硅 铁 三 75 = = 
球 化 剂 一 44 4 一 5 8 
ee 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S RE Mg 
本 溪 生 多 60 2. 56 0.91 0.34 | 0.024 | 0.030 sa = 
球 铁 回 炉 铁 20 0.72 0. 46 0.14 | 0.008 | 0.005 | 0.008 | 0.010 
废钢 20 0. 04 0. 06 0.12 | 0.003 | 0.004 二 = 
锰 铁 0. 13 一 一 0.08 
硅 铁 0.5 一 0. 38 
球 化 剂 1.5 0.075 | 0.120 
省 :二 守 3. 32 1.81 0.68 | 0.035 | 0.039 | 0.083 | 0.130 
炉 内 熔化 增 减 +0.33 0. 27 -0.13 0 +0.031| 一 = 
原 铁 液 3. 65 1. 54 0.55 | 0.035 | 0.070 | 0.083 | 0.130 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 36 
炉 外 球 化 吸收 一 +0.53 | +0.06 一 |-0.049| -0.036| -0.070 
球 化 孕育 后 铁 液 3. 65 2. 43 0.61 | 0.035 | 0.021 | 0.047 | 0.060 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 间断 出 铁 、 出 漆 ， 密 肋 炉 胆 热 风 三 排 风口 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 
10% ， 锰 烧 损 20% ， 碳 增加 10% ， 硫 增加 80% ， 磷 不 变 。 








2. 炉 前 ， 球 化 处 理 用 稀土 镁 合金 〈 成 分 : RE5% ，Mg8% ，Si44% ，Mn4% ) ， 加 入 
量 为 1. 5% 〈 质 量 分 数 ) ， 镁 吸收 率 为 35% ~50% ,稀土 吸收 率 为 40% ~66% ， 脱 
硫 率 为 70% ; 孕育 处 理 用 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0.6% (质量 分 数 )， 吸收 率 为 
80% 。 














3 炉 育 














1 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 











4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 空 分 制 氧 机 中 要 求 球墨 铸铁 QT450-10 的 其 他 球 铁 件 。 
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配料 实例 382 表 1.2-31 QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 连 杆 体 ( 冲压 设备 类 Q11 一 6. 3 x2000 前 板 机 零件 ) 





铸件 轮廓 尺寸 为 682mm x 386mm x 80mm ,铸件 为 曲 杆 形 结构 ,毛重 为 90kg, 主 
要 辟 厚 为 60mm。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 高 温 退火 

要 求 铸铁 牌号 :QT450-10。 抗 拉 强 度 > 450MPa, 断后 伸 长 率 三 10% ,硬度 < 
207HBW ,冲击 蔬 度 二 30J/cm? 











铸件 特点 











合金 控制 | C3.3 ~3.6,Si2.5 ~3.0,Mn <0.5,P0.05 ~0.09,S < 0.25,Mg0.035 ~ 0.060， 
成 分 (% ) |RE0. 030 ~0. 050 
























































































































































配 料 
; 炉 前 球 化 孕育 剂 
_ 炉料 比例 (% 
批 数 批 重 炉料 比例 (% ) 加 入 比例 (% ) 必 焦 量 | 石灰 石 左 焦 量 
/kg | 2Z14 | QT 本 RE4 号 75% /kg | 量 /kg /kg 
生铁 炉 铁 合金 侍 铁 
350 | 62 30 8 1 1 32 10 300 
原材料 化 学 成 分 (% ) 配 得 化 学 成 分 (% ) 
材料 名 称 C | Si | Mn | P Ss | cls | Mn P S Mgsk | RE 
Z14 
4. 30 |1. 46 |0. 60 |0. 100 |0. 012 
生铁 
QT 回炉 |3 3 |3. 00 0. 5olo 085 |0. 030 
铁 3.40 |2.90 | <0. 50 | <0. 100 | <0.03010.040| 0.040 
废钢 |0.4010.3010.50| 一 | 一 
硅 铁 75 
锰 铁 | 一 | 一 |60 | 一 | 一 
物理 化 学 实验 报告 
主要 化 学 成 分 (% ) 抗 拉 断后 冲击 
和 硬度 
| 强度 | 伸 长 万 度 
| | S | Cu | Men | RER | /ypa 率 (%) |/(J/em) 2 
3. 20 | 2.70 | 0.45 |0. 080 |0.020 0.045 10.041| 462 18.2 130 187 


























注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 ， 卡 腰 短 间距 离 倒 置 冷风 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 8% 、 锰 烧 损 12% 、 





碳 烧 损 5% 、 硫 增加 90% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 进行 球 化 孕育 处 理 ， 并 用 火苗 判别 法 和 三 
铁 液 成 分 。 
3. 各 成 分 含量 皆 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 冲压 机 床 中 要 求 QT450-10 的 铸铁 导向 杆 、 操 纵 凸 轮 、 拨 又 等 铸 
件 。 





























试 片 中 心 疏 松 和 白 口 程度 来 控制 























360 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 





配料 实例 383 表 1.2-32 QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 















































































































































铸件 名 称 左 护 板 (铸造 设备 类 Q3113A 型 抛 丸 清 理 滚 简 零 件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 400mm x 405mm x 63mm, 铸件 为 板 形 结构 ,毛重 为 23kg, 主 
铸件 特点 “| 要 壁 厚 为 16mm, 全 部 不 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸 铁 牌 号 :QT450-10。 抗 拉 强 度 >450MPa ,硬度 为 160 ~ 170HBW 
处 理 前 成 分 (%):C3.9 ~4.0,Sil.6~1.8,Mn0.5 ~0.7,P 三 0.06,S0.06 ~ 
合金 成 分 
控制 0.08; 处 理 后 成 分 (%):C3.6 ~3.7,S2.8 ~3.0,Mn0.5 ~0.7,P0.04 ~0.07， 
S0. 02 ~ 0. 03 ,Mg0. 04 ~ 0. 06 ,RE0. 05 ~ 0. 07 
配 料 
i 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
本 溪 Z15 生铁 4.20 1. 50 0. 65 0. 053 0. 028 
回炉 铁 3. 50 2. 84 0.75 0. 058 0. 040 
硅 铁 人 75 py 一 
锰 铁 二 过 60 2 
配料 比例 配 和 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S Mg RE 
本 溪 Z15 生铁 70 2.94 | 1.05 | 0.46 | 0.037 | 0.020 一 一 
回炉 铁 30 1.05 | 0.85 | 0.23 | 0.017 | 0.010 = 二 
硅 铁 0. 33 二 0. 25 
锰 铁 0. 28 = ee 0.17 
合 计 3.99 | 2.15 | 0.86 | 0.054 | 0.030 = 本 本 
炉 内 熔化 增 减 一 -0.43 | -0.24 0 +0.018| 一 = 
原 铁 液 3.99 | 1.72 | 0.62 | 0.054 | 0.048 二 二 
炉 外 球 化 吸收 -0.32 | +0.64 0 0 -0.018 | +0.050| +0.060 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 54 
球 化 孕育 后 铁 液 3.67 | 2.90 | 0.62 | 0.054 | 0.030 | 0.050 | 0.060 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 28% 、 硫 增 











加 60% 、 碳 和 磷 不 变 。 
. 球 化 处 理 时 烧 损 率 (% ) : 碳 烧 损 8 、 锰 不 变 、 磷 不 变 、 硫 烧 损 37 。 
. 孕育 剂 加 入 量 0.8% (质量 分 数 ) ， 吸 收 率 为 90% 。 
. 球 化 剂 加 入 量 1. 7% (质量 分 数 ) 。 
各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
本 配料 还 适用 于 铸造 机 械 中 要 求 球墨 铸铁 QT450-10 的 Q3113A 抛 丸 清理 深 简 的 限 
位 座 、 转 臂 、 支 承 后 座 ，S114 混 砂 机 的 外 刊 板 柄 ，S1125 混 砂 机 的 滑 块 、 曲 臂 等 
铁 件 。 





和 wm 上 mb 
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配料 实例 384 表 1.2-33 ”QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 烘 拭 盖 ( 造纸 机 械 类 造纸 机 零件 ) 








铸件 轮廓 尺寸 为 $1450mm x790mm ,铸件 为 圆 弧 形 高 头 结 构 , 承 受 蒸汽 压力 为 
0. 49MPa, 主 要 壁 厚 为 55mm, 轴 涉 和 法 盖 盘 处 需 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 和 铸件 经 热 
处 理 去 应 力 ,不 准许 焊 补 
需求 铸铁 牌号 :QT450-10。 抗 拉 强 度 三 450MPa ,断后 伸 长 率 宇 10% 

















铸件 特点 








合金 控制 C3.4~3.6,Si2.6 ~2.9,Mn0.4 ~ 0.6,P=<0.05,Ss=<0.06,Me0.030 ~ 0. 060， 
成 分 (% ) | RE0. 030 ~0. 055 






















































































配 料 
配料 情况 化 学 成 分 (%) 
品 名 | 规格 
比例 (% ) | 质量 /kg C Si Mn Mg RE 
规格 成 分 一 一 3. 60 2. 90 0.60 | 0.045 | 0.040 
炉 中 增 减 过 = -7 -15 -20 一 
生铁 Q13 60 360 4.2 1.18 0.58 一 二 
回炉 铁 | HT150 40 240 3.5 1.7 0.8 一 = 
金属 料 合 计 100 600 3. 64 1.18 0. 54 一 三 
硅 铁 | 75%Si 0.9 5.4 一 0. 56 一 一 
孕育 硅 铁 75%Si 1 一 一 0. 52 
稀土 镁 合金 Mg8.4 | 1.6 3 = 0.53 二 一 一 
配 得 成 分 一 一 3. 64 2.79 0. 54 一 一 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 风口 曲线 炉膛 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5Vh， 炉 内 碳 烧 损 
7% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 磷 不 变 。 

















2. 炉 前 用 稀土 镁 合金 和 75% 硅 铁 进行 球 化 孕育 处 理 ， 用 三 角 试 片 观察 球 化 孕育 特 

征 。 

3. 检测 结果 : 

化 学 成 分 (% ) : C3. 61 ，Si2. 82 ，Mn0. 58 ，P0. 073 ，S0. 032 ，M80. 058 ，RE0. 049; 

力学 性 能 〈 铸 态 ) : 抗 拉 强度 为 610MPa， 断 后 伸 长 率 为 6% 。 

各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 

. 本 配料 还 适用 于 造纸 机 械 中 要 求 球墨 铸铁 QT450-10 的 铸件 ， 如 真空 伏 辊 两 端 轴 
须 、 托 瓦 架 等 铸件 。 
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配料 实例 385 
铸件 


名 称 


大 型 机 注射 座 ( 塑料 机 械 类 SZ200/120 注 





表 1.2-34 QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 
塑 成 型 机 零件 ) 





铸件 特点 


铸件 轮廓 


民 














于 饶 使 用 ,工作 








要 求 铸铁 


才 为 1390mm x 625mm x 820mm , 铸 伯 


成 型 机 上 的 主要 零件 ,对 内 在 质量 要 求 较 高 ,两 边 两 
下 力 为 11.77 ~13.73MPa, 不 得 有 渗 漏 现象 ,铸件 壁 厚 厚薄 不 均 , 注 








壁 处 为 30mm , 热 节 处 厚 达 200mm。 采 用 干 型 铸造 。 铸 
牌号 :QT450-10。 抗 拉 强度 > 450MPa ,断后 


毛重 为 2500kg, 该 铸 


牛 是 注塑 
作 时 作 液 


个 





g113mm 孔 在 工 














件 需 经 高 温 完全 退火 处 理 
申 长 率 > 10% 








了 


合金 控制 
成 分 (% ) 








0. 05 


C3.5 ~3.7,S2 ~2.2,Mn0.4~0.6,P<0.08,S<0.03 ,Mg0. 04 ~0. 06 ,RE0. 03 ~ 





配 料 








Si Mn 


炉料 成 分 (% ) 
P 


RE 





Z14 生铁 


1.30~ 
1.50 


0.60~ 


0.70 0. 060 


0. 050 ~ 








废钢 


0. 30 0.50 0.010 





es ~10 稀土 硅 铁合金 


用 于 炉 外 球 化 处 理 ) 





44 





配 入 计算 成 分 (% ) 





配料 比例 (% ) 


Si Mn P 


S 





87.5 


1.23 0.57 0.05 


0. 02 





12.:5 


0. 04 0. 06 0. 001 


0. 001 





合计 


1.27 0.63 0.051 


0. 021 





炉 内 熔化 增 减 


—0.23 | -0.16 


+0. 032 





原 铁 液 


1.04 0.47 0.051 


0. 053 





炉 外 球 化 增 减 ( 球 化 剂 加 


和信 量 为 1.5% ~1.6% ) 


+0.62 


—0.031| +0.050| +0.040 





(二 次 孕 


炉 外 孕育 吸收 


育 量 共 为 0.4% ) 








+0. 36 











球 化 孕育 后 铁 液 

注 : 1 采用 熔炼 炉 类 型 ， 
碳 增加 2. 5% 、 
180% 。 


. 炉 前 ， 球 化 处 理 方式 ， 





炉 前 ， 孕 育 处 理 方式 ， 


数 ) 。 


3. 70 


二 层 
硅 烧 损 16% ~20% 、 





大 


用 六 


入 量 为 1.5% ~1.6% (质量 分 数 )。 
大 型 机 的 注射 座 采用 
一 次 硅 孕 育 量 为 0.3% (质量 分 数 )， 二 次 硅 孕 育 
孕育 剂 均 为 75% 硅 铁 ， 孕 育 剂 加 入 量 应 将 硅 孕 育 量 除 以 0. 75 。 
炉 外 球 化 处 理 孕育 处 理 吸收 率 : 硅 增加 90% 、 


2. 02 0. 47 0. 051 








和 入 法 ， 大 型 机 的 注 

















包 内 一 














炉 前 ， 采 用 $20mm 
相 ， 以 决定 球 化 程度 。 


. 各 成 分 含量 、 配 料 




















于 对 承受 液压 、 气 


C 元 素 化 验 样品 系 薄片 卫 
比例 和 加 入 
. 本 配料 还 适用 于 注塑 机 中 要 求 球墨 铸铁 QT450-10 的 大 部 分 大 型 机 铸件 ， 特 别 适 用 
玉 有 要 求 的 零件 ， 如 液压 阀 体 等 。 





样 


~40% ， 去 硫 率 为 - (50% ~60% ) 。 
的 圆 型 试 棒 ， 浇 注 后 速 冷 


o 





入 量 丝 指 质 量 分 数 。 


射 座 采 用 REMg7 ~ 10 的 球 化 剂 ， 


镁 增加 30% ~40% 、 


， 项 断后 用 肉眼 观察 ， 


0.022 | 0.050 | 0.040 











间距 风 嘴 中 央 送 风 冷 风 冲 天 炉 ， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 
锰 烧 损 24% ~28% 、 


磷 不 变 、 硫 增加 120% ~ 
加 


次 孕育 加 随 流 二 次 孕育 处 理 。 
量 为 0.05% ~ 0.1% (质量 分 


稀土 增加 35% 


人 


TT 








再 作 炉 前 
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配料 实例 386 


铸件 名 称 


表 1.2-35 QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 


中 小 型 机 注射 座 (塑料 机 械 SZC2007120 注塑 成 型 机 零件 ) 





























































































































铸件 轮廓 尺寸 为 480mm x 305mm x 238mm, 铸件 质量 为 140kg。 该 铸件 是 注塑 
成 型 机 上 的 主要 零件 ,对 内 在 质量 要 求 较 高 ,两 边 两 个 $113mm 孔 在 工作 时 作 液 
铸件 特点 | 压 缸 使 用 ,工作 压力 为 11.77 ~ 13.73MPa ,不 得 有 渗 漏 现象 ,铸件 壁 厚 厚薄 不 均 , 薄 
壁 处 为 30mm , 热 节 处 厚 达 200mm。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 需 经 高 温 退 火 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :QT450-10。 抗 拉 强 度 >450MPa ,断后 伸 长 率 > 10% 
合金 控制 | C3.7 ~ 4.0,S2.6 ~2.8,Mn0.4 ~0.6,P<0.08,S <0.03, Ms0.03 ~ 0.05, 
成 分 (和 ) |RE0. 025 ~ 0. 040 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P Mg RE 
Z14 生 铁 | 4.0~4.2 |1.3~1.5 |0.6~0.7 0.05~0.06| 0.03 .= = 
0.015~ | 0.03~ | 0.025~ 
求 铁 回炉 铁 | 3.7 ~3.9 | 2.4~2.6 0.6 /0.05~0.06 
i 和 0. 03 0. 05 0. 04 
废钢 0.2 0.3 0.5 0.01 0.01 三 二 
75% 硅 铁 一 75 
65% 锰 铁 全 es 65 
REMg9 ~10 
rt ea a 44 9~10 8~10 
稀土 镁 硅 铁 
配料 比 侦 配 和 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
(%) C Si Mn P S Mg RE 
Z14 生铁 60 2.46 0. 84 0.39 | 0.033 | 0.018 全 
球 铁 回 炉 铁 35 1.33 0. 88 0.21 | 0.019 | 0.008 二 
废钢 5 0.01 0. 02 0.03 |0.0005 | 0.0005 | 一 = 
75% 硅 铁 | 0.325 一 0. 24 


























































































































































































































. 364 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
六 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 5 
(%) C Si Mn 了 S Mg RE 
65% 锰 铁 0.2 3 EE 0. 13 
合 计 3. 80 1.98 0.76 | 0.052 | 0.026 和 一 
炉 内 熔化 增 减 +0.09 -0.35 | -0.20| 一 |+0.039| 一 三 
原 铁 液 3.89 1.63 0.56 | 0.052 | 0.065 一 一 
球 化 吸收 +0.48 三 一 “| -0.036| +0.040| +0.040 
( 球 化 剂 加 入 量 为 1.2% ) 
炉 外 孕育 吸收 加 a 
(一 次 孕育 量 为 0. 6% ) 
球 化 孕育 后 铁 液 3. 89 2. 65 0.56 | 0.052 | 0.029 | 0.040 | 0.040 
注 : 1. 采用 二 层 大 间距 风 嘴 中 央 送 风 冷 风 冲 天 炉 熔 炼 ， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 碳 增加 
2.5% 、 硅 烧 损 16% ~ 20% 、 锰 烧 损 - 24% ~ 28% 、 磷 不 变 、 硫 增加 12% ~ 
180% 、 镁 全 烧 损 、 稀 土 只 剩 微量 。 
2. 炉 前 球 化 处 理 方式 采用 冲 人 法 ， 中 小 型 机 的 注射 座 采 用 REMg9 ~ 10 的 球 化 剂 ， 加 
人 量 为 1.2% (质量 分 数 ) 。 
3. 炉 前 孕育 处 理 方式 ， 中 小 型 机 的 注射 座 采 用 包 内 一 次 孕育 ， 硅 孕育 量 为 0.6% 
(质量 分 数 ) 。 孕 育 剂 为 75%% 硅 铁 ， 孕 育 剂 加 入 量 应 将 硅 孕育 量 除 以 0.75 。 
4. 炉 外 球 化 孕育 处 理 吸收 率 : 硅 增 加 90% 、 镁 增加 30% ~40% 、 稀 土 增加 35% ~ 
40% 、 去 硫 率 为 - (50% ~60% ) 。 
5. 炉 前 采用 $20mm 圆 型 试 棒 ， 浇 注 后 速 冷 ， 斋 断后 用 肉眼 观察 ， 再 作 炉 前 金 相 ， 以 
决定 球 化 程度 。 
6. C 元 素 化 验 样品 系 薄 片 取样 。 
7. 各 成 分 含量 、 配 料 比 例 和 加 入 量 皆 指 质量 分 数 。 
8. 本 配料 还 适用 于 注塑 机 中 要 求 球墨 铸铁 QT450-10 的 大 部 分 中 小 型 机 和 铸件， 特别 适 
用 于 对 承受 液压 、 气 压 有 要 求 的 零件 ， 如 液压 阀 体 等 。 
配料 实例 387 表 1.2-36 ”QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 牙齿 (纺织 机 械 类 印染 机 械 零 件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 4470mm x260mm ,铸件 为 轮作 结构 ,毛重 为 30kg, 主要 壁 厚 为 
做 件 特点 |30mm 以 上 。 采 用 于 型 铸造 。 铸 件 进 行 石墨 化 处 理 
”| 要 求 铸铁 牌号 :QT450-10。 抗 拉 强 度 > 450MPa ,断后 伸 长 率 > 10% ,硬度 为 170 
~240HBW 
合金 控制 C2. 80 ~ 3. 50 ,Si2. 60 ~ 3. 20, Mn<0.6,P<0. 20,5S=<0.08,RE-,M 
成 分 (% ) Ye Ip a 
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( 续 ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S RE Mg 
本 溪 生 铁 4. 30 2.31 0.70 0. 02 0.05 全 全 
75% 硅 铁 二 75 一 二 
75% 硅 铁 站 75 
1 号 稀土 合 爹 = 36. 02 <6 一 一 i188 10. 76 
Py 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S RE Mg 
本 溪 生 铁 100 4.30 | 2.31 | 0.70 | 0.02 | 0.05 一 二 
75% 硅 铁 二 0.75( 炉 内 ) 
75% 硅 铁 = 0.75( 炉 外 ) 
1 号 稀土 合金 1.5 到 0. 54( 炉 外 ) 全 一 | 0.28 | 0.16 
合计 4.30 | 3.06 | 0.70 | 0.02 | 0.05 一 一 
炉 内 熔化 增 减 -0.86 | -0.61 | -0.14| 0 +0.025| ”一 ee 
原 铁 液 3.44 | 2.45 | 0.56 | 0.02 | 0.075 一 全 
炉 外 球 化 吸收 一 +0.22 | 一 一 | -0.045| +0.08 | +0.05 
炉 外 孕育 吸收 一 | +0.30 
球 化 孕育 后 铁 液 3.44 | 2.97 | 0.56 | 0.02 | 0.03 | 0.08 | 0.05 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5Vh， 炉 内 碳 烧 损 20% 、 奎 
烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 球 化 处 理 采 用 1 号 稀土 合金 ， 加 入 量 为 1. 5% (质量 分 数 ) ; 孕育 处 理 采 用 








75% 硅 铁 ， 加 
3. 炉 外 孕育 和 
4. 炉 前 根据 三 角 


化 良好 ， 铸 态 球墨 铸铁 控制 三 








5， 炉 前 浇注 
. 各 成 分 含量 和 
.本 配料 还 适用 
球墨 铸铁 件 。 


~1] CN 












































入 量 为 1% (质量 分 数 ) 。 











[合金 球 化 处 理 ， 合 金 吸 收 率 为 30% 。 
试 片 观察 球 化 情况 ， 要 求 断 面 



































尔 试 块 检测 化 学 成 分 和 力学 性 能 。 
配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
于 纺织 机 械 中 要 求 球墨 铸铁 QT450-10 的 牙齿 、 轴 、 调 节 板 、 拉 杆 等 








试 片 白 口 宽度 小 于 4mm。 





CC 











呈 银 白色 ， 中 心 缩 松 ， 侧 面 止 陷 为 球 
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配料 实例 388 表 1.2-37 QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 





















































































































































铸件 名 称 | ”链条 勾 子 (纺织 机 械 类 粗 纱 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 45mm x20mm x70mm, 和 铸件 为 色 形 结构 ,毛重 为 0. 1kg, 主要 璧 
铸件 特点 厚 为 10mm, 顶部 加 工 外 孔 。 采 用 湿 型 铸造 。 适 件 要 进行 石墨 化 退火 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :QT450-10。 抗 拉 强 度 > 4530MPa ,断后 伸 长 率 > 10% ,硬度 为 170 
~207HBW 
合金 成 分 原 铁 液 控 制 成 分 (% ) :C3.7 ~4.0,Si2.0 ~2.6,Mn0.4~0.8,P<0.1,S<0.07 
控制 处 理 后 铁 液 控制 成 分 (% ) :C3.5 ~3.8,Si2.3 ~2.9,Mn <0.5,P<0.1,S<0.03， 
RE0. 02 ~ 0.07 ,Mg0. 03 ~ 0. 06 
配 料 
a 炉料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn S P 
本 溪 生 铁 4. 10 1. 43 0. 62 0. 050 0. 048 
回炉 铁 3.58 2.01 0.74 0. 081 0. 092 
75% 硅 铁 75 一 一 一 
75% 硅 铁 孕育 剂 一 75 一 - 一 
球 化 剂 一 = 和 一 
i 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn S P 
本 溪 生 铁 50 2. 05 0.72 0.31 0. 025 0. 024 
回炉 铁 50 1.79 1.00 0. 37 0. 040 0. 046 
75% 硅 铁 1.5 一 1. 12 一 一 一 
75% 硅 铁 孕育 剂 0.5 一 一 
求 化 剂 1.8 一 = 二 三 
合计 3.84 2.84 0.68 0.065 0.07 
炉 内 熔化 增 减 +0.11 -0.57 -0.20 +0.032 0 
原 铁 液 3.95 2. 27 0. 48 0. 097 0. 07 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中 央 加 侧 吹 冷 送 风 冲 天 炉 ， 炉 内 碳 增加 3% 、 硅 烧 损 20% 、 锰 
烧 损 30% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 。 








2. 炉 前 ， 球 化 处 理 采 用 铁 液 包 内 堤坝 式 冲 人 法 ， 球 化 剂 为 包 钢 4 号 稀土 合金 ， 加 入 
量 为 1.8% (质量 分 数 ) ; 孕育 处 理 ， 用 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0. 5% (质量 分 数 ) 。 
. 检测 结果 : 
球 化 孕育 处 理 后 化 学 成 分 (% ) : C3. 62 ，Si2. 81，Mn0. 38 ，P0. 071 ，S0. 027; 

金 相 组 织 : 基体 为 铁 素 体 ， 石 墨 球 化 为 2 级 。 

各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

. 本 配料 还 适用 于 粗 纱 机 中 要 求 球墨 铸铁 QT450-10 的 重 锤 和 覃 简 机 的 锭 头等 球墨 铸 
铁 件 。 
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配料 实例 389 


铸件 名 称 


表 1.2-38 ”QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 
减速 器 箱 体 (煤矿 机 械 类 250 型 运输 机 零件 ) 








铸件 特点 























铸件 轮 廊 尺寸 为 1447mm x 732mm x324mm , 主要 壁 厚 为 23mm ,毛重 为 600kg， 
有 大 面积 上 同 台 和 凸 块 。 和 铸件 要 求 退 火 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :QT450-10。 抗 拉 强 度 三 450MPa, 断 后 伸 长 率 宇 5% 














































































































合金 控制 C3.5 ~3.9,Si2.1~2.5,Mn0.5~0.9,P<0.1,S<0.03,RE0.02 ~0.05 ,Mg0. 03 
成 分 (% ) | ~0.07 
配 料 
炉料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4. 10 1. 82 0.07 0. 052 0.017 
废钢 0.30 0.30 1.00 = es 
75% 硅 铁 一 75 一 一 一 
65% 锰 铁 一 一 65 ee = 
六 配 入 计算 成 分 (% ) 
仿 料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 85 3. 49 1. 55 0. 05 0. 044 0. 014 
废钢 15 0.05 0. 05 0. 15 
75% 硅 铁 2 一 1.50 = CE = 
65% 锰 铁 0. 83 二 一 0. 54 一 至 
合计 3.54 3.10 0.74 一 a 
炉 内 熔化 增 减 +0.07 -0.62 -0. 19 运 3 
原 铁 液 3.61 2. 48 0. 55 一 = 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风口 、 冷 风 冲 天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 2% 、 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 
损 25% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 外 孕育 ， 每 1000kg 铁 液 加 75 硅 铁 4. 3kg， 吸 收 率 为 75% 。 
3. 炉 外 球 化 ， 履 盖 用 硅 铁 粉 0.43% (质量 分 数 )， 球 化 用 稀土 镁 (REMg9 ~8)1.7% 
(质量 分 数 ) 。 
4. 炉 前 ， 用 三 角 试 片 检验 断口 状态 ， 判 断 球 化 处 理 的 效果 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 煤矿 机 械 中 要 求 球墨 铸铁 QT450-10 的 铸件 ， 如 Hy -26 滑行 刨 的 


机 壳 、 机 壳 盖 、 














护 座 ; SGW 一 250 输送 机 的 上 、 下 箱 





体 ， 密 封 沉 体 ; SGZ 一 764/ 


264 输送 机 的 置 简 、 连 接 座 、 轴 套 、 液 压 缸 ; 而 -30 刨 煤 机 的 上 、 下 箱 体 ， 迷 宫 密 
封 盖 、 齿 盘 ， 套 简 ; SCB 一 764/264Wi 输送 机 的 左 罩 简 、 右 置 简 、 弹 簧 板 等 铸件 。 











配料 实例 390 表 1.2-39 ”QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 分 动 箱 壳 ( 起 重 机 械 关 QY16 液压 汽车 起 重 机 零件 ) 














”铸件 轮廓 尺寸 为 670mm x 620mm x253mm, 铸 件 为 整体 箱 形 结构 ,毛重 为 110kg, 主要 壁 厚 为 10mm, 六 端面 加 工 、 链 孔 。 
铸件 特点 “| 采用 干 型 铸造 。 备 件 要 求 退火 处 理 

要 求 铸铁 牌号 :QT450-10。 抗 拉 强 度 三 450MPa ,断后 伸 长 率 =10% ,硬度 <207HBW 

合金 控制 成 分 (%) C3. 30 ~3.70 ,Si2. 50 ~3. 00 ,Mn0. 30 ~0.50,P<0.07,S$ 过 0. 02 ,Mg0. 05 ~ 0. 08 ,RE0. 04 ~ 0. 07 
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配 料 
a 炉料 成 分 (名 ) 配料 比例 外 人 计 共 咸 分 ( ba 
炉料 名 称 Si P S (% ) C Si Man Ng RE 
本 溪 生 铁 4.10 | 0.93 全 16 0.037 | 0.028 | 60.0 2.46 | 0.56 | 0.10 | 0. a 和 
球 铁 回炉 铁 3.45 | 2.62 | 0.46 | 0.043 | 0.034 | 30.0 1.04 | 0.79 | 0.14 | 0.013 | 0.010 
庚 钢 0.35 | 0.25 | 0.65 | 0.050 | 0.050 | 10.0 0.04 | 0.03 | 0.07 | 0.005 | 0.005 2 = 
85% 锰 铁 一 一 85. 49 一 一 0. 13 一 一 0. 11 
六 上 0 本 i 3.54 | 1.38 | 0.42 | 0.040 | 0.032 = = 
增 减 率 (% eb .25 | -0.14 | -0. = 
减 率 (% ) 大 下 你 还 TOO 恬 波 增 减 量 | +0.25 | -0.14 | -0.02| 0 +0.051 
合金 成 分 (%) 加 入 py a a 
合金 名 称 We A | 量 候 | 原 铁 渡 | 3.79 | 1.24 | 0.40 | 0.040 | 0.083 
全 了 78. 70 人 汉 人 -0.29 | +1.32 0 -0.006| -0.046| +0.061| +0.065 
去 人 二 ) 全 2 三 他 EO eh be 3.50 | 2.56 | 0.40 | 0.034 | 0.037 | 0.061 | 0.065 
注 : 1 采用 熔炼 炉 类 型 ， 三 排 小 风口 冷风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 7% 、 硅 烧 损 10% 、 包 烧 损 59% 、 们 不 变 、 硫 增加 160% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 和 白 口 大 小 、 断 面 唱 粒 粗细 与 颜色 深浅 ， 控 制 原 铁 液 与 处 理 后 铁 液 成 分 。 原 铁 液 三 角 试 片 应 无 白 口 ， 唱 
粒 中 粗 、 深 灰色 ; 处 现 牛 铁 波 三 角 试 二 有 0 ~ ee 宽 的 日 口 ， 蝇 粒 细密 如 绕 、 银 灰色 ， 三 角 i 二 所 中 心 偶 有 少量 玻 松 ， 试 
片 两 侧 边 稍 有 四 陷 ， 这 种 试 片 证 明 铁 液 球 化 良 如 发 秽 球 化 及 应 时 间 较 短 ， 或 试 | 但 夹杂 些 分 散 的 小 黑 点 ， 则 结 
5 人 可 分 别 用 和 科 次 于 信守 
3. 检测 结果 
化 学 成 分 (% ) : C3. 60 Si2. 28 ，Mn0. 35 ，P0. 045 ，S0. 021，Mes0. 056 ，RE0. 067; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 445. 9MPa ， 断后 伸 长 率 为 16. 5% 
金 相 组 织 : 珠光 体 量 为 10% (你 可 分 
4 和 成 分 全 居多 料 比例 和 蝇 指 大量 全 下 a 
人 碱 中 要 求 球墨 铸铁 0T450- 10 的 导向 套 、 活 寒 、 拭 体 、 生 善 、 回 转 体 、 机 箱 、 转 向 器 这、 齿轮 、 前 、 后 板 
钼 压板 、 踏 板 传动 辟 、 操 纵 杆 、 锁 正 等 镑 件 。 
6. 炉 内 熔化 增 减 量 生计 x 信 内 溢 化 嘲 减 至 ， 
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配料 实例 391 表 1.2-40 QT4s0-10 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 形 轴承 箱 (起 重 机 类 30t 龙门 式 双 梁 起 重 机 零件 ) 
涛 件 轮 廓 尺寸 为 380mm x380mm x 109mm ,铸件 为 角 圈 结构 ,毛重 为 43kg ,加工 面 
适 件 特点 较 ,此 件 承受 疲劳 载荷 和 冲击 载荷。 采用 下 型 铸造。 铸件 要 求 低温 退火 | 
要 求 铸铁 牌号 :QT450-10, 抗 拉 强 度 三 450MPa, 断 后 伸 长 率 > 10% ,硬度 为 153 ~ 
207HBW 
合金 成 分 原 铁 液 成 分 (% ) :C3.5 ~3.9,Sil.4~1.6,Mn0.4~0.6,P<0.08,S<0.07。 
控制 球 化 孕育 处 理 后 铁 液 成 分 (% ):C3.5 ~3.8,S2.3 ~2.6,Mn0.4 ~0.6,P < 
0. 08 ,S <0. 03 ,RE0. 02 ~ 0. 04 ,Mg0. 035 ~ 0. 05 
配 料 
SA 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4.00 1. 58 0. 52 0. 059 0. 036 
本 厂 球 回炉 铁 3. 60 2. 50 0. 50 0. 080 0. 030 
68% 硅 铁 > 68 二 二 
70% 锈 铁 2 70 一 
二 后 配料 比例 配 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S RE Mg 
本 溪 生 铁 70 2.80 | 1.11 | 0.36 | 0.041 | 0.025 一 
本 厂 球 回炉 铁 30 1.08 | 0.75 | 0.15 | 0.024 | 0.009 二 
68% 硅 铁 
70% 锈 铁 0. 22 = 0. 15 
合 计 3.88 | 1.86 | 0.66 | 0.065 | 0.034 二 
炉 内 熔化 增 减 0 -0.28 | -0.17 0 +0.034| 一 = 
原 铁 液 3.88 | 1.58 | 0.49 | 0.065 | 0.068 二 一 
球 化 处 理 增 减 一 +0. 46 一 一 | -0.041| +0.037| +0.046 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.51 
球 化 孕育 后 铁 液 3.88 | 2.55 | 0.49 | 0.065 | 0.027 | 0.037 | 0.046 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 不 变 、 硅 烧 损 15% 、 镭 烧 损 
25% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 炉 外 球 化 : 用 冲 入 法 处 理 ， 每 100kg 铁 液 加 包 钢 REMg7 ~ 8 合金 1. 5kg， 其 成 分 : 
Si41. 2% ，RE6. 25% ，Mg7. 78% ; Si 吸收 率 为 75% ，RE、Mg 吸收 率 为 40% ， 原 
铁 液 中 S 含量 下 降 60% ， 其 他 不 变 。 
3. 炉 外 孕育 : 每 100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0.9kg， 吸 收 率 为 75% 。 
a ato Sid 多 少 及 三 角 试 片 止 缩 情况 、 断 面色 泽 等 判 
断 球 化 是 
be 
化 学 成 分 (% ): C3. 65 ，Si2. 5 ，Mmn0. 56 ，P0. 073 ，S0. 023，RE0. 022，Mg0. 043 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 499.8MPa， 断 后 伸 长 率 为 17% ,硬度 为 158HBW。 
6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 
7 法 


. 本 配料 还 适用 于 起 重 机 械 中 要 求 球 墨 铸铁 QT450-10 的 各 种 规格 的 角形 轴承 箱 、 
兰 角 、 缓 冲 器 盖 、 制 动机 座 、 





























滑轮 等 铸铁 件 。 
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配料 实例 392 表 1.2-41 QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 液压 饶 饶 体 (水 工 机 械 类 堆 料 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 420mm x 1800mm, 铸件 为 管 形 结构 , 细 而 长 ,毛重 为 
500kg ,主要 壁 厚 为 32mm。 铸 件 要 求 内 表面 加 工 光洁 ,并 经 9.8MPa 的 水 压 试 
铸件 特点 “| 验 不 渗 漏 。 铸 件 需 经 去 应 力 退 火 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :QT450-10。 抗 拉 强 度 >450MPa ,断后 伸 长 率 > 10% ,硬度 为 
156 ~ 197HBW 
合金 控制 球 化 孕育 处 理 前 化 学 成 分 :C3. 60 ~3. 80 ,Sil. 60 ~ 1.90, Mn0. 50 ~ 0. 80,P= 
成 分 (%) 0.10,S<0.07 | 
球 化 孕育 处 理 后 化 学 成 分 :5i2. 50 ~3. 00 ,RE0. 03 ~0. 06 ,Mg0. 04 ~ 0. 07 
配 料 
a 炉料 成 分 (和 ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4.20 1. 50 0. 15 0. 050 0. 030 
废钢 0. 20 0. 20 0. 50 0. 050 0. 050 
75% 硅 铁 S 75 一 一 一 
60% 锰 铁 一 一 60 和 = 
配料 比例 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S Mg RE 
本 溪 生 铁 80 3.36 1.20 | 0.12 | 0.040 | 0.024 人 
废钢 20 0.04 | 0.04 | 0.10 | 0.010 | 0.010 二 
75% 硅 铁 0.8 一 0. 60 
60% 锰 铁 0.8 Es 二 0. 48 
合 计 3. 40 1. 84 0.70 | 0.050 | 0.034 一 一 
炉 内 熔化 增 减 +0.17 | -0.18 | -0.11 0 +0.017| 一 三 
原 铁 液 3. 57 1.66 | 0.59 | 0.050 | 0.051 一 EE 
炉 外 球 化 孕育 吸收 -0.36 | +1.30 一 — |-0.029| +0.066| +0.046 
球 化 孕育 后 铁 液 3.21 | 2.96 | 0.59 | 0.050 | 0.022 | 0.066 | 0.046 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 顺 置 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 5% 、 硅 烧 损 10% 、 
镭 烧 损 15% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 球 化 处 理 采用 稀土 镁 中 间 合 金 ， 加 入 量 为 2% (质量 分 数 ); 孕育 处 理 采 用 
75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 1% (质量 分 数 ) 。 
3. 制 取 稀土 - 镁 中 间 合 金 的 配料 (质量 分 数 ) : 9% 的 镁 ，30% 的 1 号 包 钢 稀土 40% 
的 75% 硅 铁 ，21% 的 生铁 居 。 
4. 炉 前 ， 用 $15mm x200mm 的 圆柱 形 试 样 检 验 球 化 情况 。 
5. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C2. 76 ，Si3. 10 ，Mn0. 69 ，P0. 08 ，S0. 023 ，RE0. 068 ，Mg0. 061 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 300MPa， 上 断后 伸 长 率 为 18. 6% 。 
6. 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
7. 本 配料 还 适用 于 水 工 机 械 中 要 求 球墨 铸铁 QT450-10 的 托 油 盘 、 取 力 器 壳 体 、 连 
板 、 活 蹇 、 泵 体 、 泵 盖 、 衬 套 、 行 星 架 、 回 转 体 、 制 动 轮 、 制 动 瓦 块 、 转 壁 、 
轮 、 导 向 套 等 铸件 。 
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配料 实例 393 表 1.242 QT450-10 的 〈 合 金 ) 球墨 铸铁 配料 








































































































































































































铸件 名 称 | 推力 头 (水 轮机 类 ZD760 一 LM 一 100 型 水 轮机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $347mm x470mm ,铸件 为 圆柱 形 结构 ,毛重 为 1536kg , 主要 壁 厚 
铸件 特点 >50mm ,全 部 加 工 。 采 用 冷 铁 \ 芯 及 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
” | 要 求 铸铁 牌号 :QT450-10( 含 V\Ti) 。 抗 拉 强度 >450MPa, 断 后 伸 长 率 109% ， 
硬度 为 170 ~207HBW 
合金 控制 | C3.4 ~3.8,Si2.3~3.0,Mn0.5 ~0.8,P<0.1,S<0.03,V0.1~0.2,Ti0.4~0.5, 
成 分 (% ) |RE0. 02 ~0. 05 ,Mg0. 03 ~0.07 
配 料 
本 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn S V Ti 
本 溪 生 铁 4.00 1.57 0. 54 0. 069 0. 029 Ee = 
钒 钛 生铁 3. 95 0. 50 0. 38 0. 025 0. 042 0.36 0. 12 
球 铁 3.50 2. 92 0. 68 0. 089 0. 038 一 
回炉 铁 
本 配料 比例 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si | Mn P S V Ti RE Mg 
本 溪 生 铁 50 2.00 | 0.79 | 0.27 | 0.035 | 0. 015 
钒 钛 生铁 40 1.58 | 0.20 |0.15 |0.010 |0.017 | 0.14 | 0.05 | 一 
球 铁 
， 10 0.35 | 0.29 | 0.07 | 0.009 | 0.004 
回炉 铁 
合 计 3.93 | 1.28 |0.49 |0.054 |0.036 | 0.14 | 0.05 | 一 = 
炉 内 熔化 增 减 +0.12|-0.22|-0.10 0 |+0.036 -0.02| -0.01| 一 = 
原 铁 液 4.05 | 1.06 |0.39 |0.054 |0.072 | 0.12 | 0.04 | 一 = 
炉 外 球 化 孕育 吸收 |-0.65i+1.74| 0 0 |-0.049 0 0 |+0.030| +0. 040 
球 化 孕育 后 铁 液 3.40 | 2.80 |0.39 |0.054 | 0.023 | 0.12 | 0.04 |0.030 | 0.040 
注 : 1 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 3% 、 硅 烧 损 
17% 、 鳃 烧 损 21% 、 硫 增加 100% 、 钒 烧 损 15% 、 钛 烧 损 10% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 球 化 处 理 采 用 冲 人 法 ， 采 用 稀土 镁 中 间 人 合金， 加 入 量 为 1.6% (质量 分 
数 ); 孕育 处 理 采 用 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 1.6% (质量 分 数 )， 吸 收 率 为 80% 。 
3. 炉 前 ， 用 三 角 试 片 控 制 球 化 ， 若 试 片 中 心 有 政 松 ， 断 面 呈 银 灰色 ， 则 表示 球 化 效 
果 良 好 ， 即 可 浇注 。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ): C3.6 、Si2. 8，Mn0. 42 ，P0. 089 ，S0. 038 ，RE0. 025 ，Mg0. 035; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 569MPa， 断 后 伸 长 率 为 6.6% ; 
金 相 组 织 : 球 化 率 1 级 ， 基 体 为 珠光 体 ， 珠 光 体 量 为 25% ~35% (体积 分 数 )， 
渗 碳 体 量 <1% (体积 分 数 ) 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 绷 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 水 轮机 中 要 求 合 金 球 墨 铸铁 QT450-10 的 半 联 轴 器 、 摇 臂 等 铸件 。 
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配料 实例 394 表 1.2-43 ”QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 
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迁 件 名 称 | 伐 过 (电站 锅炉 类 零件 ) 
铸件 毛重 为 131kg, 主 要 壁 厚 为 25mm, 要 求 耐 压 
铸件 特点 | 要求 铸铁 牌号 :QT450-10。 抗 拉 强 度 > 450MPa ,断后 伸 长 率 > 10% 。 铁 素 体 量 
>85% (体积 分 数 ) , 渗 碳 体 量 <1% ( 体积 分 数 ) , 磅 共 品 量 <2% ( 体积 分 数 ) 
合金 控制 C3.4 ~4.0,S2.5 ~3.0,Mn0.5 ~0.7,P<0.10,S <0.03,RE0.02 ~0.05, 
成 分 (% ) | Mg0. 03 ~ 0. 06 
配料 
炉料 名 称 | 本 溪 铸 造 生铁 | ”回炉 铁 废 钢 ”| 75% 硅 忽 | 65% 馆 铁 
配料 比例 a 时 电 加 
(%) 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 曲线 仿 肤 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5Wh， 炉 内 硅 烧 损 15% 、 包 烧 





中 20% ~22% 。 
各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 








































































































配料 实例 395 表 1.2-44 QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ”摩擦 离合 器 内 圆 盘 (石油 机 械 类 修 井 机 械 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $860mm x24mm ,铸件 为 圆 盘 形 结构 ,是 修 井 机 绞车 部 件 之 一 ， 
是 卷 简 起 动 .运转 、 制 动 的 传动 装置 , 它 与 卷 简 轴 的 齿轮 相 路 合 ,要 求 具有 较 高 的 
适 件 特点 强度 与 较 好 的 万 性 。 铸 件 毛重 为 175kg ,要 求全 部 加 工 , 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 需 进 
”人 | 行 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :QT450-10。 抗 拉 强 度 宇 450MPa, 断后 伸 长 率 =10% ,硬度 为 230 
~280HBW 
人 全 成 分 原 铁 液 化 学 成 分 (% ) :C3.7 ~3.9,Sil.3 ~1.5,Mn0.6 ~0.8,P<0.1,S<0.05; 
“控制 球 化 孕育 处 理 后 铁 液化 学 成 分 (%):C3.5 ~3.7,Si2.3 ~2.9,Mn0.6 ~0.8,P=< 
2 0.1,S 达 0.03 ,RE0. 03 ~0. 04 ,Mg0. 04 ~ 0. 05 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S RE Mg 
通 钢 生铁 | 3. 80 1.34 0. 86 0. 081 0. 050 一 和 
本 溪 生 铁 | 3. 86 1.25 0. 43 0. 090 0. 040 二 
球 铁 回炉 铁 | 3.62 2.73 0. 80 0. 090 0. 030 Es 一 
废钢 0.21 0. 36 0. 09 0. 050 0. 050 三 一 
75% 硅 铁 an 75.0 
中 碳 锰 铁 二 一 75.0 
延边 稀土 一 40.0 4.0 一 8 9 
镁 合金 


























第 2 章 球墨 铸铁 配料 










































































































































































( 续 ) 
i 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S RE Mg 
通 钢 生铁 25 0. 95 0. 34 0.22 | 0.020 | 0.013 一 = 
本 溪 生 铁 40 1.54 0. 50 0.17 | 0.040 | 0.016 二 一 
球 铁 回炉 铁 30 1.09 0. 82 0.24 | 0.030 | 0.009 = = 
废钢 5 0.01 0. 02 0.01 | 0.003 | 0.003 一 一 
75% 硅 铁 0. 13 一 0. 10 
中 碳 锰 铁 0. 50 一 一 0. 37 
合 计 3.59 1.78 1.01 | 0.093 | 0.041 一 一 
炉 内 熔化 增 减 +0. 18 -0.27 | -0.20| 0.0 |+0.037| 一 一 
原 铁 液 3.77 1.51 0.81 | 0.093 | 0.078 二 2 
炉 外 球 化 吸收 -0.10 +0.50 | +0.05 | 0.0 |-0.048| +0.041| +0.045 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.48 
球 化 孕育 后 铁 液 3. 67 2. 49 0.86 | 0.093 | 0.03 | 0.041 | 0.045 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 风 口 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 
20% 、 硫 增加 90% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 球 化 处 理 采 用 稀土 镁 合金 成 分 (% ) : RE8 、Mg9 、Si40 、Mn4 ， 加 入 量 为 
1.4% (质量 分 数 )，RE 吸收 率 为 36% ，Mg 吸收 率 为 35% ，Si 吸收 率 为 80%， 
Mn 吸收 率 为 80% ; 孕育 处 理 采 用 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0.8% (质量 分 数 )， 吸收 
率 为 80% 。 
3. 炉 前 ， 用 三 角 试 片 检 验 三 角 白 口 宽 度 与 试 片 两 侧 缩 凹 ， 并 结合 铁 液 表面 状态 控制 
铁 液 成 分 和 球 化 率 。 
4. 检测 结果 : 





化 学 成 分 (% ) : C3. 62 ，Si2. 60 ，Mn0. 87，P0. 1 ，S0. 028 ，RE0. 035 ，Mg0. 05 ; 
力学 性 能 ; 抗 拉 强 度 为 564MPa， 断 后 伸 长 率 为 7% ， 硬 度 为 238HBW; 
体 珠光 体 量 为 65% 








金 相 组 织 : 石墨 呈 团 状 和 球状 分 布 ， 球 化 率 为 70% ~75% ， 慢 


~70% (体积 分 数 )、 铁 素 体 量 约 25% (体积 分 数 ) 。 
5. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 
本 配料 还 适用 于 石油 机 械 中 要 求 球墨 铸铁 QT450-10 的 齿 盘 、 中 间 齿 盘 、 配 油 头 、 
配 油 盖 等 铸件 。 但 当 浇注 上 述 各 种 铸件 时 ， 金 相 组 织 中 珠光 体 量 宇 70% (体积 




















数 ) ， 球 化 率 二 70% 。 

















. 374 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 





配料 实例 396 表 1.2-45 QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 










































































































































































铸件 名 称 | “前 轴 支 架 ( 拖 拉 机 类 丰收 180 拖拉 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 313mm x 368mm x 180mm ,铸件 为 框架 结构 , 受 冲 击 和 转 和 矩 载 
传 件 特点 荷 ,毛重 为 30kg ,主要 壁 厚 为 10mm。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 求 高 温 退 火 处理 
” “| 要 求 铸 铁 牌号 :QT450-10。 抗 拉 强 度 >450MPa ,冲击 韧 度 >3J/emz ,断后 伸 长 率 
>10% ,硬度 <207HBW。 金 相 组 织 , 球 化 率 三 级 以 上 ,基体 为 铁 素 体 
合金 控制 | 处 理 前 C3.6 ~3.9, 处 理 后 C3.4 ~3.8, 处 理 前 Sil.6 ~1.9, 处 理 后 Si2.4 ~3.0， 
成 分 (% ) |Mn0.3 ~0.6,P <0.10,S <0.03,Mg0.020 ~0.035,RE0.025 ~0.050 
配 料 
| 炉料 成 分 (% ) 
有 C Si Mn P S RE Mg 
本 溪 生铁 | 4.10 1.53 0. 45 0. 048 0. 010 一 
球 铁 回炉 料 | ”3.45 2. 47 0. 50 0. 053 0. 020 一 一 
硅 铁 过 75 过 
稀土 硅 铁 
py 一 38.3 8.5 11.6 
i 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
ee (%) C Si Mn P S RE Mg 
本 溪 生 铁 60 2. 46 0.91 0.27 | 0.029 | 0.006 | 一 一 
球 铁 回炉 料 | ”40 1.38 0. 99 0.20 | 0.021 | 0.008 | 一 三 
硅 铁 0.5 一 0. 37 
和 2 0. 61 加 加 一 |0.136 | 0.19 
镁 合金 
合 计 3. 84 2. 88 0.47 | 0.050 | 0.014 | 0.136 | 0.19 
炉 内 外 熔化 处 理 增 减 | -0.19 | -0.43 | -0.09| 0 |+0.014| -0.110| -0.15 
球 化 孕育 后 铁 液 3. 65 2. 45 0.38 | 0.050 | 0.028 | 0.026 | 0.004 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 炉 内 熔化 与 炉 外 球 化 孕育 处 理 后 元 素 
增 减 率 为 ， 碳 烧 损 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 稀 土 吸收 
20% 、 镁 吸收 20% 、 磷 不 变 。 





2. 炉 前 包 内 处 理 球墨 铸铁 ， 加 入 稀土 硅 铁 乌 球 化 剂 1.2% ~1.8% (质量 分 数 ) ， 孕 
育 硅 铁 加 入 量 为 0.59 ~0.8% (质量 分 数 ) ， 到 无 白 口 为 止 。 

. 检测 结果 
化 学 成 分 (% ) : C3. 50 ，Si2. 56 ，Mn0. 53 ，P0. 054 ，S0. 03 ，RE0. 04 ，Mg0. 03 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 451MPa， 断 后 伸 长 率 为 19 ， 硬 度 为 197HBW。 

. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

. 本 配料 还 适用 于 拖拉 机 中 要 求 球墨 铸铁 QT450-10 的 左右 半 轴 套 管 、 差 速 器 左 
( 右 ) 壳 等 铸件 。 
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配料 实例 3 
铸件 名 称 
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表 1.2-46 ”QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 


副 变 速 拨 又 ( 手 扶 拖拉 机 类 了 FF 扶 拖 拉 机 零件 ) 








铸件 特点 


壁 厚 为 Smm， 


铸件 轮廓 尺寸 为 88mm x57mm x28mm ,铸件 








员 











司 和 孔 .长 方 槽 和 拨 又 需 加 了 


[。 采 月 


为 异形 板 条 状 结构 ,毛重 为 0 3kg, 主要 
旧 湿 型 铸造 。 铸 件 要 求 进行 热处理 














要 求 铸铁 牌号 :QT450-10。 用 槐 形 试 块 ,热处理 后 抗 拉 强度 =>450MPa ,断后 伸 长 率 > 





10% ,硬度 为 156 ~197HBW。 金 相 组 织 








:珠光 体 量 为 30% ~45% (体积 分 数 ) , 渗 碳 体 与 


















































































































































磷 共 唱 量 <3% (体积 分 数 ) , 余 为 铁 素 体 , 球 化 率 为 2 ~3 级 
合金 控制 C3.5 ~3.9,Si2.6 ~3.2,Mn0.4~0.6,S 三 0.03,P 三 0.1,RE0. 03 ~0.05 ,Ms0. 03 
成 分 (% ) | ~0.06 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn S P 
本 溪 生 铁 4.20 0.97 0.32 0. 030 0. 050 
水 钢 生 铁 4. 10 1.09 0.76 0. 020 0. 085 
球 铁 回 炉 3. 80 2. 85 0.52 0. 030 0. 080 
废钢 0. 16 0.34 0. 43 0.017 0.031 
硅 铁 二 = 74. 3 二 三 后: 
锰 铁 = 一 65. 09 二 一 
yk) 1 WA % 
PO 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn S P 
本 溪 生 铁 35 1.47 0. 34 0.11 0.011 0. 020 
水 钢 生 铁 15 0. 62 0. 16 0.11 0. 003 0.013 
球 铁 回 炉 35 1.33 1.00 0. 18 0.011 0. 028 
废钢 15 0. 024 0. 05 0. 07 0. 003 0. 050 
硅 铁 1.5 三 1.11 二 2 E 
锰 铁 0.2 二 一 0. 13 二 三 
合计 3.44 2.66 0.6 0.028 0. 111 
炉 内 熔化 增 减 +0.34 -0.32 -0.1 +0.017 0 
原 铁 液 3.78 2. 34 0.5 0. 045 0. 111 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2Xh， 炉 内 碳 增加 10% 、 硅 
烧 损 12% 、 锰 烧 损 17% 、 硫 增加 60% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 在 出 铁 槽 加 入 经 预 热 的 75% 硅 铁 0. 8% (质量 分 数 ) 作 孕 育 处 理 ， 吸 收 率 
为 83% ， 在 包 内 加 入 稀土 镁 合金 作 球 化 处 理 。 用 三 角 试 片 检查 ， 控 制 质量 ， 白 口 
宽度 为 2 ~4mm。 
3. 浇注 时 加 入 75% 硅 铁 粉 作 瞬 时 孕育 处 理 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 工农 一 12 手 扶 拖拉 机 中 要 求 球墨 铸铁 QT450-10 的 变速 拨 又 、 动 力 
输出 挡 拨 叉 、 转 向 上 拉杆 拨 又 等 铸件 。 
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配料 实例 398 表 1.2-47 QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 左右 接盘 座 ( 手 扶 拖拉 机 类 龙井 12 型 手 扶 拖拉 机 零件 ) 
铸件 为 长 方形 法 兰 联结 的 圆柱 形 结构 ,毛重 为 13. 75kg, 主要 壁 厚 为 10mm。 采 
铸件 特点 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 进行 球 化 退火 
em 要 求 铸 铁 牌 号 :QT450-10。 抗 拉 强 度 三 450MPa, 断 后 伸 长 率 三 10% ,硬度 为 123 
~207HBW 
合金 控制 C3.1 ~ 3.4,5i2.5 ~ 3.1,Mn0.4 ~ 0.6,P=<0.10,S <0.03,RE0.02 ~ 0.05， 
成 分 (% ) | Mg0. 03 ~0.05 
配 料 
炉料 名 称 本 溪 Q10 生铁 本 厂 回炉 铁 废 钢 70% 锰 铁 
配料 比例 20 60 20 0. 19 
(%) 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 .两 排 风口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3tVh， 炉 内 碳 增 加 13% 、 硅 烧 
员 22% 、 锰 烧 损 23% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 球 化 处 理 采 用 稀土 镁 合金 成 分 (% ) : RE9. 47、Mgl10.34 、Si38 ~ 44 ， 加 入 
量 为 1% ~1.7% (质量 分 数 ); 孕育 处 理 采 用 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 1.7% (质量 
分 数 ); 此 外 ， 还 加 入 1% (质量 分 数 ) 的 纯碱 脱硫 。 
3. 炉 前 ， 取 样 检查 三 角 白 口 宽度 及 球 化 情况 ， 在 正常 情况 下 三 角 白 口 宽度 为 4~ 
6mm， 崭 口 为 银白 色 。 
4. 检测 结果 : 基体 中 铁 素 体 量 > 85% (体积 分 数 ) ， 渗 碳 体 量 <3% (体积 分 数 )， 
石墨 形态 、 大 小 、 分 布 等 达 1 级 标准 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 手 扶 拖拉 机 中 要 求 球墨 铸铁 QT450-10 的 转向 臂 、 左 右 制 动 蹄 、 牵 
引 板 、 架 座 等 。 
配料 实例 399 表 1.2-48 QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 CQ261 变速 器 壳 体 (重型 载 货 汽 车 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 657mm x 545mm x 166mm, 铸件 为 壳 体 类 结构 , 毛重 为 
82kg, 主 要 壁 厚 为 12mm ,轴承 档 厚 度 为 40mm。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 求 低 温 
a 石墨 化 退火 
铸件 特点 i ee a 
要 求 铸铁 牌号 :QT450-10。 抗 拉 强度 >450MPa ,断后 伸 长 率 > 10% ,硬度 为 
143 ~201HBW。 金 相 组 织 :球状 + 团 状 石墨 量 >85% ( 体积 分 数 ) ; 铁 素 体 为 
基 , 珠 光 体 量 <15% (体积 分 数 ) , 磷 共 唱和 碳化 物 量 入 5% (体积 分 数 ) 
合金 控制 C3.50 ~ 3.70,S2.40 ~ 2.70, Mn <0.50,P=<0.10,S <0.03, RE0.020 ~ 
成 分 (% ) | 0.035,Mg0. 030 ~0.045 
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( 续 ) 
配 料 
户 ”后 炉 前 
配料 
金属 炉料 “| 本 溪 | 本 溪 | 同 级 REMg| 成 分 | 出 炉 温 度 /C 
Z14 | Q13 可 炉 | 废钢 | Si75 | Mn64 | Si75 ed (%) 
生铁 | 生铁 | 铁 
C 4.37 |4.26 13.55 | 0.41 3.53 
化 Si 1.50 |1.17 12.60 10.16 | 一 一 | 76.8 |42.5 |2.62 
学 Mn 0.62 |0.27 |0.47 | 0.52 0. 37 
成 S 0. 03 |0. 027 |10. 025 0.026 
分 了 0.05 | 0. 06 10. 053 0.55 1400 ~ 1430 
(% ) 
Mg = 一 |0.040| 一 一 | 9.68 一 |0. 042 
RE 一 |0.036| 一 四 一 | 7.28 一 |0.038 
配 | 比例 (%)| 30 | 30 | 35 5 = | O08 | 3 
入 批 重 /kg | 90 90 105 15 一 一 2.4 | 3.9 
层 铁 量 /kg 300 底 高 度 /mm 1500 
层 焦 量 /kg 28 焦 | 质量 /kg 380 
接力 焦 量 /kg 6 石灰 石 量 /kg 12 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :三 排 小 风口 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 4Vh， 炉 内 碳 不 增 不 减 、 硅 
烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 90% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 球 化 处 理 用 稀土 镁 合金 ， 加 入 量 为 1.3% (质量 分 数 ) 。 孕 育 处 理 用 75% 硅 
铁 ， 加 入 量 为 0.8% (质量 分 数 ) 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ): C3. 47 ，Si2. 65，Mn0. 45 ，P0. 052 、S0. 027 ，RE0. 041 ，Mg0. 044 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 5315MPa， 断 后 伸 长 率 为 13% ,硬度 为 167HBW; 


























金 相 组 织 : 球状 + 团 状 石墨 量 =>85% (体积 分 数 )， 球 径 小 ， 铁 素 体 为 基 ， 珠光 
体 量 <10% (体积 分 数 )， 碳 化 物 量 <1% (体积 分 数 ) 。 


4. 各 成 分 含量 和 配 比 丝 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 重型 载重 汽车 中 要 求 球墨 铸铁 QT450-10 的 铸件 ， 如 正 时 齿轮 室 、 




















飞轮 壳 、 前 端 盖 、 差 速 器 锁 盖 、 发 动机 前 支架 、 主 轴承 盖 、 加 速 踏板 、 管 接头 、 
连接 法 兰 等 铸件 。 
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表 1.2-49 QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 


配料 实例 400 
铸件 名 称 | ”后 桥 壳 ( 中 型 载 货 汽车 类 零件 ) 








铸件 特点 


铸件 轮廓 尺寸 为 1628mm x450mm x172mm ,铸件 毛重 为 97. 7kg ,主要 壁 厚 为 9 ~ 1lmm， 














位 于 汽车 下 部 ,在 我 国 地 理 条 件 下 需 经 受 北方 寒冷 地 区 的 低 气 温 ( 极 限 可 达 -607 ) 














要 求 铸铁 牌号 :QT450-10。 退 火 处 理 后 , 抗 拉 强 





体 量 >85% (体积 分 数 ) , 渗 碳 体 量 <3% (体积 分 数 ) 


度 >=450MPa ,断后 伸 长 率 宇 10% , 铁 素 




























































































人 



































合金 控制 | C3.7 ~4.0,5i2.6 ~2.9,Mn <0.5,P<0.08,S<0.07( 球 化 处 理 前 ), Mg0.03 ~ 
成 分 (% ) |0.06,RE0.02 ~0.05 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
C Si Mn P S Mg RE 
新 生铁 4. 42 1. 10 0. 15 0. 045 0.015 二 
球 铁 回 炉 铁 3. 90 2.70 0. 16 0. 055 0. 025 一 本 
75% 硅 铁 75 一 一 
球 化 剂 一 40 一 一 一 8 6 
75% 硅 铁 人 75 一 三 
炉料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
新 生铁 60 2. 65 0. 66 0. 09 0. 027 0. 009 
球 铁 回炉 铁 40 1.56 1.08 0. 06 0. 022 0.010 
75% 硅 铁 0.3 0. 15 一 一 > 
球 化 剂 | 0.6 = 一 = 
75% 硅 铁 孕育 0.6 0. 45 = 二 2 
合计 4.21 2. 94 0. 15 0. 049 0. 019 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 热风 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 10% ~15% 、 锰 烧 损 15% 
~20% 。 
2.， 当 配 和 人 计算 成 分 中 C 含量 大 于 4% 时 ，C 元 素 在 炉 内 烧 损 ， 因 此 可 不 加 入 废钢 。 该 


配料 实际 得 到 的 铁 液 C 含量 为 3.9% ~4.0% 。 实 际 Si 含量 控制 在 2 9% 之 内 是 为 


了 避免 产生 低温 脆性 。 





. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 中 型 载 货 汽车 中 要 求 球墨 铸铁 QT450-10 的 减速 器 壳 ， 差 速 器 左 、 








右 壳 ， 钢 板 前 后 悬 架 等 铸件 ， 并 可 代替 4 











行 高 温 退 火 ， 以 确保 安全 。 





E 产 原来 要 求 可 锻 铸 铁 KTH350-10 的 铸件 。 
当 生 产 上 无 可 靠 手 段 对 铸件 的 铸 态 渗 碳 体 加 以 检测 和 控制 时 ， 应 对 此 牌号 铸件 进 
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配料 实例 401 
铸件 名 称 


组 合 文 


表 1.2-50 QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 


架 ( 轿 车 类 小 红旗 轿车 零件 ) 





铸件 特点 


的 强度 、 刚 


要 求 铸铁 牌号 : 
率 三 10% , 硬 

















度 和 硬度 ,铸件 要 求 表 
CT6 级 ,采用 熔 模 精 铸 工 艺 方法 生产 
QT450-10。 抗 拉 强 度 三 450MPa, 届 服 强度 三 310MPa, 断 后 伸 长 


度 为 160 ~210HBW ; 金 相 组 织 : 铁 素 体 , 球 化 率 大 于 3 级 


























铸件 轮廓 尺寸 为 216mm x 207mm x 181mm ,铸件 单 重 为 4. 8kg， 


有 很 多 的 葬 壁 的 肋 ,铸件 在 使 用 时 主要 起 支撑 发 动机 和 冷气 机 等 ,铸件 要 有 足够 


铸件 结构 复杂 ， 








面 粗糙 度 Ra < 6.3km ,铸件 斥 二 精度 应 达到 国标 




















合金 控制 
成 分 (% ) 





0. 04 


C3.7 ~3.9,Si2.6 ~3.9,Mn 达 0.4,P 达 0.07,S 达 0. 03 ,Mg0. 03 ~ 0.06 ,RE0.01 ~ 





配 料 





炉料 名 称 








Q104 


E 铁 回 


炉料 


20 废钢 


球 化 孕育 刘 





球 化 剂 





配料 比例 
(%) 





1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 
2. 各 成 分 含 


配料 实例 402 
铸件 名 称 


30 ~50 





40 ~60 


6~10 








中 频 感应 
量 和 配料 比例 丝 指 质 














量 分 数 。 


0.5~1.0 





电炉 ， 熔 化 率 为 0. 6tVh。 


表 1.2-51 QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 


简 形 件 ( 铁 路 电力 机 车 类 零件 ) 








铸件 特点 


铸件 轮廓 尺 十 














且 研 磨 成 镜面 ,用 强 灯光 和 
试验 ,要 求 无 机 械 损伤 和 六 
铸件 要 求 高 温 热处理 
要 求 铸铁 
207HBW 




















牌号 : QT450-10。 抗 拉 强 度 


此 漏 。 


三 450MPa , 断后 


| 为 154mm x76mm x76mm ,铸件 为 有 方块 法 兰 的 





恒 简 形 结构 ,毛重 


El 











为 5. 5kg, 主 要 壁 厚 为 10mm ,要 求 无 玻 松 皮下 气孔 密集 等 缺陷 ， 
放大 镜 检 查 ,承受 1. 47MPa 历时 
采用 湿 型 和 湿 芯 铸造 ,成 型 冷 铁 激 冷 防止 缩 松 。 








内 径 切 削 加 工 ,并 


5 ~ 10min 的 风 压强 度 





伸 长 率 >=10% ,硬度 < 





合金 控制 
成 分 (% ) 








C3.0 ~3.5,Si2.8 ~3.3,Mn <0.5,S <0.03,P <0.1,RE0.04 ~0.06,Mg0.015 ~ 
0. 03 
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( 续 ) 
配 料 
炉料 名 称 ; 炉料 成 分 (% ) 
C Si Mn 3 Pp RE Mg 
本 溪 生 铁 4. 00 1.20 0. 60 0.017 0. 040 一 
废钢 0. 40 0.25 0. 50 0. 040 0. 050 一 
希 士 2 号 一 36.72 二 一 19.4 9. 95 
隐士 3 号 一 40. 23 一 一 于 6. 28 9. 65 
孕育 硅 铁 一 75 = = 
二 次 孕育 硅 铁 一 75 三 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (% ) C Si Mn S P RE Mg 
本 溪 生 铁 90 3.6 1. 08 0.54 | 0.015 | 0.036 一 三 
废钢 10 0. 04 0. 03 0.05 | 0.004 | 0.005 = 
合计 3. 64 1. 11 0.59 | 0.019 | 0.041 一 
炉 内 烧 损 -0.29 -0.78 | -0.15 0 0 = a 
原 铁 液 3.35 0. 33 0.44 | 0.019 | 0.041 3 二 
炉 内 补 加 人 +1.30 
炉 内 补 加 合金 后 铁 液 3. 35 1. 63 0.44 | 0.019 | 0.041 这 一 
0.4 稀 土 2 号 = 0. 15 = = 一 | 0.080 | 0.040 
0.6 稀土 3 号 < 0.24 = 一 一 | 0.040 | 0.060 
球 化 孚 月 -二 区 全 有 | 一 人 
二 次 孕育 = 0.08 
计算 合计 1.52 = = 一 |0.120 | 0.100 
炉 外 烧 损 一 -0.15 一 一 一 |-0.080| -0.080 
球 化 孕育 吸收 一 1.37 一 三 - 二 0.040 | 0.020 
球 化 孕育 后 铁 液 3.35 3.00 0.44 | 0.019 | 0.041 | 0.040 | 0.020 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 0. 5t 三 相 电 弧 炉 ， 炉 内 碳 烧 损 8% 、 硅 烧 损 70% 、 锰 烧 损 25% 、 
磷 和 硫 不 变 。 
2. 炉 前 ， 球 化 处 理 采 用 两 种 稀土 镁 合金 ， 总 加 入 量 为 1.0% (质量 分 数 )， 稀土 吸 收 
率 为 30% ， 镁 吸收 率 为 20% 。 孕 育 处 理 采 用 75% 硅 铁 ， 一 次 孕育 加 入 量 为 1.4% 





(质量 分 数 ) ， 二 次 孕育 加 入 量 为 0.1% (质量 分 数 ) ， 硅 吸收 率 为 90% 。 

3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.38 ，Si2. 94 ，Mn0. 45 ，P0. 043 ，S0. 047 ，RE0. 049 ，Mg0. 026; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 549MPa， 断 后 伸 长 率 为 13. 1% ， 硬 度 为 193HBW。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

5. 本 配料 还 适用 于 电力 机 车 中 要 求 球墨 铸铁 QT450-10 的 框架 、 后 框架 、 
撑 体 、 风 道 接头 等 铸件 。 
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氏 体 、 文 
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配料 实例 403 表 1.2-52 QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 















































































































































铸件 名 称 车 钧 提 杆 座 (铁路 客 货车 辆 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 130mm x 106mm x 60mm ,铸件 为 支架 类 结构 ,毛重 为 1. 5kg， 
竺 件 特点 “| 主要 壁 厚 为 gmm。 采 用 湿 型 铸造 
SR 要 求 铸铁 牌号 :QT450-10。 和 铸 态 抗 拉 强 度 三 450MPa, 断 后 伸 长 率 三 10% ,硬度 
<207HBW 
合金 控制 C3.4 ~ 3.6,5i3.2 ~3.4,Mn <0.4,P <0.07,S < 0.023, RE0. 030 ~0.045, 
成 分 (% ) |Ms0. 035 ~ 0. 050 
配 料 
Se 金属 炉料 量 /kg 
站 让 锯 | 同 六 饼 | 上 钢 | 75% 害 忌 | 6 和 生怕 
300 165 120 15 一 
炉料 成 分 (%)| C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 2 1. 45 0. 63 0. 05 0.03 炉 前 孕育 加 入 
回炉 铁 3.5 3. 26 0.51 0. 067 0.014 硅 铁 量 
废钢 0.4 0.3 0.5 0.03 0.02 1.9% ~2.0% 
配 入 成 分 (% )| 3.73 Du 0. 57 0. 056 0. 023 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中 央 送 风 热 风 冲 天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 25% 、 锰 烧 损 30% 。 
2. 炉 前 ， 采 用 堤坝 式 铁 液 包 ， 冲 人 法 处 理 球 墨 铸铁 ， 球 化 剂 为 稀土 镁 合金 。 采 用 
75% 硅 铁 作 二 次 孕育 处 理 。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 控 制 球墨 铸铁 球 化 情况 。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C2.90，Si3.14，Mn0. 44 ，P0. 062 ，S0. 02 ，RE0. 038 ，Mg0. 054; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 510MPa， 断 后 伸 长 率 为 21% ， 硬 度 为 192HBW ( 铸 态 ) 。 
5. 各 成 分 含量 、 配 料 比 例 和 加 入 量 错 指 质量 分 数 。 


6. 本 配料 还 适用 于 铁路 客 货车 中 要 求 球墨 铸铁 QT450-10 的 手 制 动 轮 、 活 动 档 等 铸 


件 








o 


配料 实例 404 表 1.2-53 ”QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 






































铸件 名 称 | ” 衬 板 (铁路 车 辆 配件 类 前 进 蒸汽 机 车 零件 ) 
铸件 轮 廊 尺寸 为 572mm x180mm x 16mm ,铸件 毛重 为 24kg, 主要 壁 厚 为 16mm ， 
铸件 寺 点 要 求 强度 高 日 耐 磨 。 采用 湿 型 铸造 


























要 求 铸铁 牌号 :QT450-10。 抗 拉 强 度 >=450MPa ,断后 伸 长 率 志 10% ,硬度 为 156 





~219HBW 





















































合金 控制 C3.3 ~ 3.9,5i2.2 ~ 2.8, Mn0.4 ~ 0.6,P=<0.12,S=<0.12,RE0.03 ~ 0.05， 
成 分 (% ) | Mg0. 03 ~0.045 
配 料 
炉料 名 称 生 铁 可 炉 铁 75% 硅 铁 65% 销 铁 
配料 控制 
比例 (% ) 0 34 1.25 0.30 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 热风 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增 
加 50% 。 
2. 炉 前 ,， 球 化 处 理 用 稀土 镁 合金 ， 加 入 量 为 1.2% (质量 分 数 ), 稀土 吸收 率 为 
5% ， 镁 吸收 率 为 60% ; 孕育 处 理 用 75% 硅 铁 ， 吸 收 率 为 80% 。 


6 
3. 各 








成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 405 表 1.2-54 QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 播 辟 (船用 机 械 类 6250 系列 船用 柴油 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 300mm x 85mm x 53mm, 铸 件 毛重 为 1.75kg, 是 柴油 机 辅助 零 
件 。 和 铸件 要 求 退火 处 理 。 和 铸造 工艺 采用 湿 型 铸造 ,一 箱 两 件 。 清 砂 后 铸件 进行 退 
铸件 特点 | 火 处 理 
”Tm | 要 求 铸 铁 牌 号 :QT450-10。 抗 拉 强 度 三 450MPa, 断 后 伸 长 率 宇 10% ,要 求 铁 素 体 











量 >80% (体积 分 数 ) , 球 化 等 级 2~3 级 ,石墨 大 小 6 ~7 级 ,石墨 球 分 布 均匀 ,不 
容许 有 网 状 渗 碳 体 , 碳 化 物 量 <3% (体积 分 数 ) 











C3.5 ~3.9,Si2.2 ~2.8,Mn0.2 ~0.3,P0.03 ~0.05,S<0.02,Mg0.030 ~0.040, 












































































































































































































































































































































RE0. 020 ~ 0. 035 
配 料 
a 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 Si Mn 了 S RE Mg 
天 津 Q10 生铁 | ”4.30 0. 88 0.10 0. 040 0. 036 到 
回炉 料 3.61 2.71 0.31 0. 040 <0.010 0. 030 0. 040 
废钢 0.21 0.24 0. 52 0. 030 一 一 
75% 硅 铁 77 
65% 锰 铁 二 一 67 三 
2 号 球 化 剂 = 43 二 一 6 2 
gy 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn 了 S RE Mg 
天 津 Q10 生铁 | ”60 2. 58 0. 53 0.06 | 0.024 | 0.022 区 三 
回炉 料 25 0.90 0. 68 0.08 | 0.010 | 0.002 | 0.008 | 0.010 
废钢 15 0. 03 0. 04 0.09 | 0.005 
75% 硅 铁 1.3 一 1. 00 
65% 锰 铁 0.2 四 一 0. 13 
2 号 球 化 剂 1.8 和 
合 计 3.51 2. 25 0.36 | 0.039 | 0.024 | 0.008 | 0.010 
炉 内 熔化 增 减 +0. 18 -0.34 | -0.07 0 +0.019| 一 Es 
原 铁 液 3. 69 1.91 0.29 | 0.039 | 0.043 | 0.008 | 0.010 
炉 外 球 化 孕育 吸收 +0. 81 全 净化 | 0.027 | 0.025 
球 化 孕育 后 铁 液 3.69 2 0.29 | 0.039 | <0.010| 0.035 | 0.035 
注 : 1. 采用 5t 双 排 大 间距 热风 冲天 炉 熔 炼 炉 内 碳 增 加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 
磷 不 变 、 硫 增加 80% 。 
2. 炉 前 ， 球 化 处 理 采 用 冲 入 法 工艺 ， 球 化 剂 为 自制 的 2 号 球 化 剂 ， 加 入 量 为 1. 8% 
(质量 分 数 ) ，Mg 吸收 率 为 20% ，RE 吸收 率 为 30% ，Si 吸收 率 约 为 70% 。 
3. 炉 前 ， 用 孕育 剂 进行 孕育 处 理 ， 采 用 随 流 孕育 法 ， 加 入 量 为 0.5% (质量 分 数 )， 
Si 的 吸收 率 约 为 70% 。 
4. 炉 前 ， 球 化 和 孕育 后 先 浇 几 个 三 角 试 样 ， 冷 却 后 打 断 观 其 断面 ， 根 据 断 面 情况 ， 
对 铁 液 球 化 孕育 处 理 进行 调整 。 要 求 试 样 断面 呈 银 白色 ,中间 有 缩 松 ， 唱 粒 细 小 ， 
试 样 表面 有 缩 陷 ， 敲 击 时 发 出 清脆 声 。 
5. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 85 ，Si2. 61，Mn0.31，P0. 037，S <0. 010 ，RE0. 036 ，Mag0. 039; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 >450MPa， 断 后 伸 长 率 三 10% ， 硬 度 为 170 ~210HBW ， 拉 伸 
试 样 830mm 单独 铸造 ; 
金 相 组 织 : 基体 铁 素 体 ( 金 相 试 样 在 拉 伸 试 样 拉 断后 截取 ) 。 
6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 406 ~ 409 表 1.2-55 QT450-10 的 球墨 铸铁 配料 








































































































































































































配料 比例 (% ) 铁 液 成 分 (% ) 
序号 | 牌 号 新 生 铁 可 炉 铁 应 用 
人 下 所 多 诬 钢 陡 铁 全 钢 C | si | mn 
Z14 | Z18 | Q10 | Q12 |( 球 铁 ) 
配料 实 B.7~|1.0~1.4 减速 机 
D6 90 10 3 9 |23-36 <03 地 人 
配料 实 | | os 一下 >-1L8=~2.1|。0 放 压缩 机 
例 407| QT450- 3.8 |25~3.0 零件 
料 实 10( 铸 态 ~ 制冷 
配料 实 10( 舌 态 ) | | | | 1 P.6 ~|1.3~1.5 | _0 | 制冷 机 
例 408 3.8 |2.3~2.7 零件 
配料 实 B.2~|2.3~2.40.2~ 
一 | 一 零 
A 35 | 15 | 35 (15 1.5102 ,17-330; 农机 零件 
注 : 1. 铁 液 成 分 中 Si 含量 横 线 上 为 原 铁 液 Si 含量 ， 横 线 下 为 球 化 孕育 后 终 Si 量 。 
2. 使 用 的 新 生铁 中 Mn 、P、S 含量 应 尽量 低 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
配料 实例 410 ~413 表 1.2-56 QT450-10 的 (合金 ) 球 墨 铸铁 配料 
配料 比例 (% ) 铁 液 成 分 (% ) 
序号 | 牌 号 | 新 生铁 | 回炉 铁 | 废 | 合金 | 合金 应 用 
Z14|108j012|( 球 铁 )| 钢 | 硅 铁 | 锰 铁 ”| 元 素 
配料 
J es we 加 B.6~ 11~15 0.4~| ”| 通用 机 
实例 80 20 1250.125| ,| 3606-30106 械 惟 件 
410 
配料 
8B.3~|1.4~1.7 机 床 零 
实例 | or450- | 62 | 一 | 一 | 30 |8 36| 7530 <0.6 件 
411| 10 
配料 |( 热 处 理 3 
和 pB.5~|1.4~1.6 汽车 
实例 | 态 ) 130| 一 |30| 35 15 3 7 |24-27 |<0.6 脏 件 
412 
| V0.1 
ll Ps B.4~| 1.0~1.4 0.5~| ~.0.2| 电力 机 
大 铁 ) 3.8 | 2.3 ~3.0 | 0.8 |Ti0.4| 械 零 件 
413 40 ~0.5 
注 : 1. 铁 液 成 分 中 Si 含量 横 线 上 为 原 铁 液 Si 含量 ， 横 线 下 为 球 化 孕育 后 终 Si 量 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
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4. QTs500-7 的 球墨 铸铁 配料 (配料 实例 414 ~444) 


QT500-7 的 主要 含义 如 下 : 
QT 5007 


Wo % ) 
抗 拉 强 度 ( MPa) 


球墨 铸铁 代号 
对 于 制冷 机 、 空 分 制 氧 机 、 冲 压 设备 、 锻 压 设备 、 印 刷机 械 、 塑 料 机 械 、 食 品 
机 械 、 纺 织 机 械 、 运 输 机 械 、 水 工 机 械 、 汽 轮机 、 电 右 、 化 工 机 械 、 拖 拉 机 、 船 用 
机 械 等 类 铸件 的 QT500-7 的 球墨 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 414 ~ 配料 实例 444 或 表 
1.2-57 ~ 表 1.2-79。 
配料 实例 414 表 1.2-57 QTS00-7 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 外 阅 座 (制冷 机 类 8S 一 12. 5 单 级 制冷 压缩 机 零件 ) 


铸件 轮廓 尺寸 为 $174mm x 16mm ,铸件 为 环形 结构 ,毛重 为 2 5kg ,外形 均 需 加 
工 。 采 用 湿 型 机 械 造 型 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 , 加 工 后 要 求 正 火 处 理 ,并 进行 研磨 
铸件 特点 | 加 工 

要 求 铸铁 牌号 :QT500-7 , 抗 拉 强 度 >=550MPa, 断 后 伸 长 率 >7% ,硬度 为 170 ~ 
241HBW 




































































合金 控制 C3.6 ~3.8,Si2.5~2.9,Mn<0.6,P<0.08,S<0.025,RE0.03 ~0.05 ,Ms0.03 
成 分 (% ) | ~0.05 






























































配 料 
化 学 成 分 (% ) 
| 每 批 加 入 EN 
原材料 C S Si P Mn 
比例 | 质量 | ，,， 总 EE 
名 称 “| 含量 | 配 和 人 | 含量 | 配 和 | 含量 | 配 和 人 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 
(%)| /kg 
本 溪 生 铁 60 | 330 14.50| 2.70 |0.025 10.015 11. 36 1 0. 82 10.054 10. 032 10. 10 | 0.06 
10 55 |10. 40 | 0. 04 10. 040 10. 004 10. 40 | 0. 04 10. 040 10. 004 10. 5S0 | 0.05 
废钢 
球 铁 回炉 料 | 30 | 165 |3.70| 1.11 |10. 020 10. 006 12. 50 | 0.75 10. 050 10. 015 10. 50| 0.15 
TV 
+ 配 一 一 .05 0.025 1.61 0. 051 0.26 
人 成 分 
下 才 必 
元 素 并 5:| 过 0 +4% -15% 0 -15% 
或 增加 
>/ 
熔化 后 成 分 一 一 3.85 0.026 4.33 0.051 0.22 
(估计 值 ) 


























第 2 章 球墨 铸铁 配料 “385 ， 


























































































































( 续 ) 
| | 每 吨 铁 液 量 
序号 | 类别 | 名 称 | 规格 | "7 | 和， | Hin 入 情况 
炉 前 球墨 球 化 | 稀土 1.3~ 加 入 比 | 每 批 加 入 
1 SH-1 13 ~15 陈 
化 处 理 合 剂 | 匀 1.5 例 (% ) | 量 /kg 
金 加 入 
2 | 硅 铁 |75%Si| 0.9 9 石灰 石 2 11 
工艺 孕育 
文 | 
3 剂 锰 铁 65% Mn| 0.4 4 焦炭 = 40 
估计 最 终 成 分 C S Si 了 Mn 
(%) 3.80 0.020 2.50 0.050 0.50 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风口 曲线 炉膛 密 筋 式 热风 炉 胆 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5tVh， 硅 
烧 损 15% 、 镭 烧 损 15% 、 硫 增加 4% 、 碳 和 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 块 检验 试 块 断面 光泽 ， 白 口 宽度 及 中 心 缩 孔 。 
3. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 三 490MPa。 





4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5， 本 配料 还 适用 于 制冷 机 中 要 求 球墨 铸铁 QT500-7 的 各 种 铸件 ， 如 8S 一 12. 5 内 阔 座 
等 狼 件 。 
配料 实例 415 。” 表 1. 2-58 QT500-7 的 〈 合 金 ) 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ， 阀 座 ( 空 分 制 氧 机 类 空 压 机 零件 ) 


铸件 轮廓 尺寸 为 $140mm x30mm ,铸件 为 圆柱 形 结构 ,多 沟 模 ,主要 壁 厚 为 
6mm, 上 下 两 面 加 工 , 沟 槽 铸 出 。 铸 件 毛 重 为 4kg。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 
铸件 特点 “| 时 效 处 理 

要 求 铸铁 牌号 :QT500-7 , 抗 拉 强 度 三 500MPa, 断 后 伸 长 率 二 5% ,硬度 为 170 
~240HBW 


江 













































































合金 控制 C3.4~3.8,Si2.6~3.0,Mn0.4~0.7,P<0.08,S<0.08,Cu<0.5,RE0.02 ~ 
成 分 (% ) | 0.04 ,Mg0. 04 ~0.06 


























配 料 
.| 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P > 
本 溪 生 铁 4. 18 0. 92 0. 67 0. 060 0. 040 
废钢 0. 20 0. 30 0. 50 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 一 75 二 一 


























































































































































































































































































































. 386 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
料 比 从 配 入 计算 成 分 (% ) 
仿 料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S RE Mg Cu 
本 溪 生 铁 85 3.55 | 0.78 | 0.57 | 0.051 | 0.034 一 全 
废钢 15 0.03 | 0.05 | 0.08 | 0.003 | 0.003 一 一 
75% 硅 铁 1.5 一 1. 13 
合 计 3.58 | 1.96 | 0.65 | 0.054 | 0.037 一 一 
炉 内 熔化 增 减 0 | -0.29| -0.13 0 +0.037 | 一 区 
原 铁 液 3.58 | 1.67 | 0.52 | 0.054 | 0.074 一 一 一 
炉 外 球 化 孕育 吸收 一 |+1.10| 一 一 -0.037 | 微量 | 微量 | 0.2 
球 化 孕育 后 铁 液 3.58 | 2.77 | 0.52 | 0.054 | 0.037 | 微量 | 微量 | 0.2 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 连续 出 铁 、 出 漆 、 热 风 、 两 排 大 间距 冲天 炉 。 炉 内 硅 烧 损 
15% 、 镭 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 碳 和 磷 不 变 。 
2. 炉 外 球 化 孕育 : 在 炉 前 采用 冲 入 法 进行 球 化 处 理 ，100kg 铁 液 加 入 球 化 剂 1. 7kg， 
覆盖 剂 75% 硅 铁 0. 3kg; 孕育 剂 75% 硅 铁 0. 7kg。 
3. 球 化 剂 中 Si 含量 为 30% 、Cu 含量 为 12% 。 
4. 球 化 处 理 时 观察 铁 液 反应 强烈 程度 和 反应 时 间 长 得。 第 二 次 出 铁 时 观察 铁 液 表面 
冒 出 火苗 的 多 少 及 高 度 。 用 三 角 试 片 检查 三 角 白 口 大 小 、 断 面色 泽 及 唱 粒 粗细 。 
有 和 否 中 心 缩 孔 及 二 侧面 缩 凹 ， 断 口 有 无 小 黑 点 。 如 果 白 口 过 大 时 ， 在 铁 液 包 中 再 
加 75% 硅 铁 孕育 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 绷 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 空 分 制 氧 设备 中 ， 要 求 球墨 铸铁 QT500-7 的 其 他 铸件 ， 例 空 压 机 
的 一 级 进 气 活 门 卡 、 一 级 排 气 活 门 卡 、 氧 压 机 的 二 、 三 级 气 饶 体 等 。 
配料 实例 416 表 1.2-59 QTS00-7 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 可 倾 支架 ( 冲压 设备 类 J23 一 100t 开 式 双 柱 可 倾 压 力 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1130mm x 160mm x 130mm ,铸件 毛重 为 74kg。 该 件 工作 中 
铸件 特点 承受 较 大 的 弯 矩 ,主要 壁 厚 为 30mm, 最 大 壁 厚 为 65mm, 中 间 孔 与 两 轴 孔 及 两 
”| 端 圆 凸 台 需 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 和 铸件 要 求 高 温 石 墨 化 退火 处 理 
要 求 铸铁 牌号 :QT500-7。 抗 拉 强 度 >500MPa, 断 后 伸 长 率 >1.5% 
合金 控制 C3.6 ~3.9,Sil.3 ~1.7,Mn0.5 ~0.8,P <0.1,S<0.07,RE 微量 ,Mg 微量 
成 分 (9 ) he A 








































































































和 ww 


. 炉 外 
7% 、 
. 炉 外 


0. 75wsgy +0.3. Kgetr ” 








硅 33% 。 














=0.75usg +0.3x0.11x1。 
球 化 处 理 ， 球 化 剂 加 入 量 为 1.5% (质量 分 数 )， 球 化 剂 成 分 为 镁 9% 、 稀 土 








第 2 章 球墨 铸铁 配料 “387 
( 续 ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4.59 1. 04 0. 30 0. 050 0. 028 
回炉 铁 3.74 2.61 0.61 0. 072 0. 051 
废钢 0. 40 0. 23 0.71 0. 040 0. 040 
75% 硅 铁 二 75 二 三 一 
65% 锰 铁 = 一 65 一 一 
省 放 放 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S RE Mg 
本 溪 生 铁 62.5 2.87 | 0.65 | 0.19 | 0.031 | 0.018 一 一 
回炉 铁 25 0.94 | 0.65 | 0.15 | 0.018 | 0.013 一 二 
废钢 12.5 0.05 | 0.03 | 0.09 | 0.005 | 0.005 一 过 
75% 硅 铁 0.75 一 0. 56 
65% 锰 铁 0.5 三 3 0.33 
合 计 3. 86 1. 89 0.76 | 0.054 | 0.036 = = 
炉 内 熔化 增 减 -0.13 | -0.27 | -0.17 0 +0.024| 一 一 
原 铁 液 3.73 | 1.62 | 0.59 | 0.054 | 0.060 一 -二 
炉 外 球 化 孕育 吸收 一 +0.87 | 一 一 微量 | 微量 
球 化 孕育 后 铁 液 3.73 | 2.49 | 0.59 | 0.054 | 0.060 | 微量 | 微量 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 热风 (温度 为 180 ~ 220"C) 冲天 炉 燃 炼 ， 熔 化 率 为 SVh， 炉 内 熔 
化 元 素 增 减 率 : wc =1.8 +0.5wcs， 硅 烧 损 14% 、 锰 烧 损 22% 、 磷 不 变 ，ws = 


孕育 处 理 ，100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0.7kg〈 其 中 硅 铁 粉 0. 2kg， 覆 盖 在 球 化 剂 





上 表面 ，0. 5kg 颗粒 硅 铁 从 铁 液 本 六 














炉 前 
. 各 成 














三 角 试 片 检验 球 化 情况 。 


























螺 套 、 摆 杆 等 铸件 。 





分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
料 还 适用 于 冲压 设备 中 要 求 球墨 铸铁 QT500-7 的 其 他 铸件 ， 如 摇 板 、 杠 杆 座 、 


PhP 入 包 内 ) ， 吸 收 率 为 85% 。 
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配料 实例 418 






































理 。 球 化 剂 牌 号 为 REMg7 ~ 10， 


人 量 为 1.0% ~1.2% 








(质量 分 数 ) 。 球 化 剂 、 孕 育 剂 中 的 硅 吸 





前 以 三 角 试 片断 面 颜色 及 




















. 各 成 分 含量 和 配料 比 
. 本 配料 还 适用 于 其 他 受 力 较 大 ， 要 求 韧性 较 高 的 中 型 厚度 为 60 ~ 100mm 的 球墨 铸 
以 及 矿石 烧结 机 台 车 体 等 。 


表 1.2-61 QTS00-7 的 球墨 铸铁 配料 

















铁 铸 件 ， 如 剪 板 机 滑 





网 丝 


指 质量 分 数 。 








块 、 压 料 梁 




















配料 实例 417 表 1.2-60 QTS00-7 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 立柱 (冲压 设备 类 20mm 剪 板 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1999mm x 1600mm x 435mm ,铸件 为 箱 形 结构 ,毛重 为 2925kg， 
主要 辟 厚 为 100mm , 肋 板 壁 厚 为 20mm ,部 分 加 工 。 采 用 干 型 铸造 ,铸件 要 求 时 效 
处 理 。 铸 件 受 力 较 大 ,要 求 韧性 较 高 
铸件 特点 | 要求 铸铁 牌号 :QT500-7。 力 学 性 能 要 求 : 单 铸 试 块 (尺寸 为 40mm x40mm ) 抗 拉 
强度 三 600MPa ,上 断后 伸 长 率 三 2% ; 附 体 试 块 (尺寸 为 70mm x70mm x 180mm , 按 
ISO 新 标准 要 求 ) 抗 拉 强 度 三 420MPa ,断后 伸 长 率 三 5% ,硬度 为 170 ~240HBW ; 金 
相 组 织 为 基体 铁 素 体 + 珠光 体 
合金 控制 | C3.3 ~3.6\Si2.4~3.0,Mn0.4~0.8,P<0.06,S<0.03,Mg0.04 ~0.07,RE0. 04 
成 分 (% ) | ~0.07 
配 料 
we 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 Si Mn P S Mg RE 
本 溪 生 铁 4. 15 1.25 0. 52 0. 056 0. 027 3 = 
75% 硅 铁 一 75 3 = 
65% 狂 铁 一 一 65 一 Ee 2 a 
a 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S Mg RE 
本 溪 生 铁 100 4. 15 1. 25 0.52 | 0.056 | 0.027 a 
75% 人 硅 铁 1.1 一 0. 83 
65% 鳃 铁 0.7 一 E 0. 46 
合 计 4. 15 2. 08 0.98 | 0.056 | 0.027 a = 
炉 内 熔化 增 减 -0.62 -0.31 | -0.20 0 +0.027| 一 一 
原 铁 液 3.53 1.77 0.78 | 0.056 | 0.054 a = 
炉 外 球 化 吸收 一 +0. 45 一 一 “| -0.014| +0.040| +0.050 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 60 
球 化 孕育 后 铁 液 3.53 2. 82 0.78 | 0.056 | 0.030 | 0.040 | 0.050 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 10Vh， 炉 内 碳 烧 损 15% ， 
硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 用 希 基 轻 稀 土 硅 铁 镁 合金 








行 球 化 处 理 ， 同 时 用 75% 硅 铁 进行 包 内 孕育 处 
加 入 量 为 1.4% ~1.6% (质量 分 数 ); ee 
改 率 均 为 80% 。 

口 情况 控制 铁 液 成 分 及 球 化 孕育 效果 。 


铸件 名 称 顶 出 缸 ( 锻 压 设 备 类 Y32 一 315T 四 柱 液压 机 零件 


Vix 


















































铸件 轮廓 尺寸 为 $8352mm x710mm ,高 压 液压 缸 ( 压 力 为 23MPa) ,铸件 为 圆 简 
铸件 特点 “| 形 结构 ,毛重 为 570kg, 壁 厚 为 70mm。 采 用 干 型 铸造 

要 求 铸 铁 牌 号 :QT500-7。 抗 拉 强 度 宇 500MPa, 伸 长 率 宇 7% 
合金 控制 C3.6 ~ 3.8,Si2.8 ~ 3.2, Mn <0.5,P <0.10,S <0.03, Me0.035 ~ 0.070, 


成 分 (% ) 


RE0. 020 ~ 0. 040 
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( 续 ) 
配 料 
es 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn 了 S 
本 溪 生 铁 4.38 0. 48 0. 50 0. 052 0. 050 
废钢 0.20 0.30 0. 50 0. 020 0. 020 
球 铁 回 炉 铁 3.70 3. 00 0. 50 0. 080 0. 020 
75% 硅 铁 75 一 
ee 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn 了 S RE Mg 
本 溪 生 铁 44 1. 92 0. 21 0.22 | 0.023 | 0.022 一 - 一 
废钢 16 0. 03 0. 05 0.08 | 0.003 | 0.003 一 一 
球 铁 回炉 铁 40 1. 48 1.20 0.20 | 0.032 | 0.032 ee = 
75% 硅 铁 0.4 一 0.30 
答 计 3. 43 1.76 0.48 | 0.058 | 0.057 一 一 
炉 内 熔化 增 减 +0.17 | -0.18 | -0.07 0 +0.057| 一 = 
原 铁 液 3. 60 1. 58 0.41 | 0.058 | 0.114 3 一 
炉 外 球 化 孕育 吸收 一 +1.50 一 一 二 微量 微量 
球 化 孕育 后 铁 液 3.60 | 3.08 | 0.41 | 0.058 | 0.114 | 微量 微量 
注 : 1. 采用 二 排 大 间距 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 4Vh， 出 铁 温度 为 1400 ~ 1440°*C， 炉 内 碳 
增加 5% 、 硅 烧 损 10% 、 锰 烧 损 15% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 球 化 处 理 : 
1) 球 化 剂 采用 REMsg7 ~9， 成 分 (% ) : RE6. 90 、Mg8. 86 、Si42. 05 、Fe 其 余 ; 
2) 处 理 方法 : 包 底 冲 入 法 ， 铁 液 出 炉 温度 为 1400 ~ 1440"C， 球 化 剂 粒 度 为 5 ~ 
10mm， 加 入 量 为 1.8% ~2.0% (质量 分 数 )， 放 在 包 底 四 坑内 ， 摊 平 压 紧 上 盖 
一 层 硅 铁 粉 (质量 分 数 为 0.3% ) ， 再 覆盖 球墨 铸铁 悄 ， 厚 度 为 20 ~30mm。 压 
紧 ， 止 坑 对 面 放 石 灰 石 (质量 分 数 为 0. 3% ) ， 粒 度 为 4~Smm， 一 次 出 满 铁 
液 。 铁 液 翻腾 结束 后 ， 加 珍珠 岩 履 盖 剂 ， ss 抽样 检查 三 角 试 块 ， 然 后 
月 75% 硅 铁 (加 入 质量 分 数 为 0.6% ~ 0.7% ) ， 粒 度 为 5 ~ 10mm， 浮 硅 孕 育 ， 
适当 搅拌 后 ， 和 覆盖 珍珠 岩 ， 浇 注 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (9% ) : C3. 65 ，Si3. 10，Mn0. 35 ，P0. 09 ，S0. 016 ，RE0. 034 ，Mg0. 056; 
力学 性 能 : 度 为 632MPa， 断 后 伸 长 率 为 12. 4% ; 
金 相 组 织 : 球 化 等 级 1 ~2 级 , 石墨 大 小 2 级 ,珠光 体 量 为 25% ~35% (体积 
数 ) ， 未 发 现 渗 碳 体 和 磷 共 晶体 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 锻压 设备 的 连 杆 、 垫 板 、 托 板 及 飞轮 等 铸件 。 对 于 厚 壁 件 〈 壁 厚 
大 于 50mm) ， 为 保证 球 化 质量 ， 避 免 “ 黑 斑 ” 组 织 ， 必 须 注 意 以 下 几 点 
1) 较 低 的 碳 含量 〈 质 量 分 数 为 3.5% ~3.7% ) 和 适当 的 硅 量 ， 防止 出 现 石墨 漂 
浮 ; 
2) 较 高 的 Mg 含量， 同时 RE 量 也 要 低 些 ,保证 球 化 良好 。 一 般 要 采用 低 稀 土 的 
球 化 剂 ; 
3) 在 炉 前 加 入 占 铁 液 量 0.02% 的 镜 ， 来 改善 球 化 质量 ， 防止 黑 斑 组 织 的 出 现 ; 
4) 采用 瞬时 孕育 技术 ， 改 善 石墨 形态 





5) 广泛 使 用 冷 铁 ， 提 高 冷却 速度 。 


390 . 


铸造 合金 配料 速 查 手 册 





配料 实例 419 
铸件 名 称 | 连 相 


表 1.2-62 QTS00-7 的 球墨 铸铁 配料 


F (印刷 机 械 类 A xJ60400 六 色 凹 印 机 零件 ) 











铸件 特点 














铸件 轮廓 尺寸 为 630mm x 78mm x 25mm， 铸 件 为 杆 件 结构 ， 毛 村 
壁 厚 为 25mm。 采 用 干 型 铸造 。 和 铸件 需 进行 热处理 


要 求 铸铁 牌号 : QT500-7。( 铸 态 ) 抗 拉 强 度 宇 500MPa 





EE 为 14kg， 主 要 











原 铁 液 化 学 成 分 (% ) : 


C3.7 ~4.0、 Sil.0 ~1.8、Mn0.3 ~0.8、P <0.08、 





























































































































































































































合金 成 分 a . 
控制 S <0.07; 处 理 后 铁 液化 学 成 分 (% ) : C3.5 ~3.7、Si2.0 ~2.6、Mn0.3 ~0.8、P 
YY | <0.08、S<0.03、Ms0.03 ~0.06、RE0. 02 ~0.05 
配 料 
可 炉料 量 废钢 量 | 铁合金 量 人 
本溪 生铁 Q10 量 /tk | 
/kg /kg | 硅 铁 | 鳃 铁 
450 一 50 0.4 二 
炉料 化 学 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S Mg RE Ca 
本 溪 生 铁 Q10 4. 26 1.27 | 0.50 | 0.080 | 0.030 
硅 铁 75.3 
稀土 硅 铁 镁 (7 ~ 10) 41.70 = 一 9.61 | 6.15 | 2.50 
化 学 试验 报告 
化 学 成 分 (% ) 
试 样 牌号 炉 号 
C Si Mn P S Mg RE 
QT500-7 3.50 | 2.40 | 0.41 | 0.07 | 0.03 | 0.035 | 0.03 
材料 试验 报告 
wm 号 | 试 样 | 热处理 | 抗 拉 强 度 | 断裂 伸 长 率 | 硬度 & 
材料 牌号 | 及 规格 | 状态 | /MPa (%) |HBW 
1A \ 球 团 状 小 石墨， 
风 去 太 
QT500-7 棉 形 | 铸 态 611 4.8 213 0 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 倒置 两 排 大 间距 曲线 炉膛 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5Vh， 炉 内 碳 
增加 8% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 进行 断面 检验 ， 球 化 剂 加 入 量 为 1.2% ~1.5% (质量 分 数 ) ， 浮 
硅 孕育 剂 加 入 量 为 0.8% ~1.0% (质量 分 数 ) 。 
3. 本 配料 还 适用 于 印刷 机 械 中 要 求 球墨 铸铁 QT500-7 的 连 杆 、 又 杆 ， 传 动 臂 等 动 载 
荷 铸铁 件 及 齿轮 等 耐 磨 铸铁 件 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 420” 表 1.2-63 QTS00-7 的 〈 合 





合金 ) 球墨 铸铁 配料 



























































































































































铸件 名 称 | 大 型 机 连 杆 (塑料 机 械 类 SZ200/120 注塑 成 型 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1170mm x 290mm x 165mm， 铸 件 质量 为 S00kg。 该 铸件 壁 厚 较 
铸件 特点 | 均匀， 形状 简单 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 需 经 高 温 不 完全 退火 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : QT500-7。 抗 拉 强 度 >500MPa ， 断 后 伸 长 率 >7% 
合金 控制 | C3.5~3.7，Sil.8 ~2.0，Mn0.6~0.7，P <0.08, S <0.03, Mg0.04 ~ 0.06， 
成 分 (% )| RE0. 03 ~ 0. 05 ，Cu0.5 
配 料 
炉料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S Mg RE Cu 
十 亿 4.00~ 11.30~ |0.60~ |0.050 -~ 人 
4.20 1.50 | 0.70 0.060 
这 3.70 ~ | 2.40 -~ ee 0.050 ~ | 0.015~ |0.030~ |0.025~ | 
人 3.90 | 2.60 0.060 | 0.030 | 0.050 | 0.040 
废钢 0.20 | 0.30 | 0.50 | 0.010 | 0.010 
65% 锰 铁 一 65 
REMg7 ~ 10 
笑 士 (用 于 炉 外 | 一 44 9 ~10 6~8 一 
球 化 处 理 ) 
电解 铜 (用 于 io0 
炉 外 包 内 ) 
料 比 个 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si | Mn | P S Mg RE Cu 
Z14 生铁 87.5 3.58 | 1.23 | 0.57 |0.050| 0.020 一 一 
球 铁 回 炉 铁 
废钢 12.5 0.03 | 0.04 | 0.06 |0.001| 0.001 三 3 = 
65% 镭 铁 0.275 一 | 一 10.18 
合计 3.61 | 1.27 | 0.81 |0.051| 0.021 一 一 一 
炉 内 熔化 增 减 +0.09|-0.23|-0.21| 0 |+0.032| 一 = 三 
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多 配 入 计算 成 分 (% ) 
访 料 名 称 配料 比例 2 
(%) C Si | Mn P S Mg RE Cu 
原 铁 液 3.70 | 1.04 | 0.60 |0.051| 0.053 一 = 至 
炉 外 球 化 增 减 ( 球 化 剂 加 入 | _ +0.62| 一 | 一 |-0.031|+0.050| +0.040| 一 
量 为 1.5% ~1.6% ) 
炉 外 孕育 吸收 ( 两 次 孕育 量 | a 
共 为 0.35% ) 
炉 外 加 电解 铜 (0.5% ) +0.50 
求 化 孕育 后 铁 液 3.70 | 1.98 | 0.60 |0.051| 0.022 | 0.050 | 0.040 | 0.50 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 二 层 大 间距 风 嘴 中 央 送 风 冷 风 冲 天 炉 ， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 


oo ~ 


. 另外 ， 还 需 在 炉 前 包 内 加 入 0.5% (质量 分 数 ) 的 电解 铜 。 
. 炉 前 ， 采 用 $20mm 的 圆柱 形 试 棒 ， 浇 注 后 速 冷 敲 断后 用 肉眼 观察 ， 再 进行 炉 前 金 


.C 元 素 化 验 样品 均 为 薄片 取样 。 
. 各 成 分 含量 、 配 料 比 例 和 加 入 量 省 指 质 量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 塑料 机 械 大 型 机 中 要 求 球墨 铸铁 QT500-7 的 铸件 ， 如 推力 座 、 十 


碳 增加 2.5% 、 硅 烧 损 16% ~20% 、 锰 烧 损 24% ~ 28% 、 磷 不 变 、 硫 增加 120% ~ 
180% 。 


. 炉 前 球 化 处 理 方式 采用 冲 和 人 法， 采用 REMg7 ~ 10 的 球 化 剂 ， 加 入 量 为 1.5% ~ 


1.6% (质量 分 数 ) 。 


. 炉 前 孕育 处 理 方式 采用 包 内 一 次 孕育 加 随 流 二 次 孕育 ， 一 次 硅 孕 育 量 为 0.3% 





(质量 分 数 ) ， 二 次 硅 孕 育 量 为 0.05% ~0.1% (质量 分 数 ) 。 孕 育 剂 均 为 75% 硅 
铁 ， 孕 育 剂 加 入 量 应 将 硅 孕育 量 除 以 0.75。 





. 炉 外 球 化 处 理 孕 育 处 理 吸收 率 : 硅 增加 90% 、 镁 增加 30% ~40% 、 稀 土 增加 35% 








~40% ， 铜 增加 100% ， 去 硫 率 为 - (50% ~60% )。 


















































相 检验 ， 确 定 球 化 程度 























字 头 、 曲 柄 等 受 力 的 活动 零件 ， 对 其 他 机 械 的 球墨 铸铁 QT500-7 铸件 也 适用 。 


配料 实例 421 表 1.2-64 QT500-7 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ”中 小 型 机 连 杆 《塑料 机 械 类 S2200/120 注塑 成 型 机 零件 ) 








铸件 特点 





铸件 轮廓 尺寸 为 296mm x 160mm x 80mm， 铸 件 质量 为 20kg。 该 铸件 壁 厚 较 均 
匀 ， 形 状 简单 。 采 用 干 型 铸造 。 和 铸件 需 经 高 温 不 完全 退火 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : QT500-7。 抗 拉 强 度 >500MPa， 断 后 伸 长 率 >7% 





























合金 控制 


成 分 (%) 








C3.7~4.0, Si2.4 ~2.6, Mn0.6 ~0.7, P<0.1, S <0.03, Mg0.03 ~ 0.05， 
RE0. 025 ~ 0. 04 
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( 续 ) 
配 料 
了 炉料 成 分 (%% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P Mg RE 
认证 诺 4.0~ 1.3~ 0.6~ | 0.05~ i 
4.2 1.5 0.7 0.06 oe 
球 铁 回炉 忽 3 2.0~ i 0.05~ | 0.015~ | 0.03~ 0.025 ~ 
3.9 2.6 0.06 0.03 0.05 0.04 
废钢 0.2 0.3 0.5 0.01 0.01 > 
65% 鳃 铁 一 = 65 一 一 一 
REMg9 ~ 10 稀 
土 镁 硅 铁 (用 于 一 44 9~10 8~10 
炉 外 球 化 处 理 ) 
cs 配料 比例 配 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn 了 S Mg RE 
Z14 生铁 60 2.46 | 0.84 | 0.39 | 0.033 | 0.018 人 一 
球 铁 回炉 铁 35 1.33 | 0.88 | 0.21 | 0.019 | 0.008 二 三 
废钢 5 0.01 | 0.02 | 0.023 | 0.001 | 0.001 过 ee 
65% 锰 铁 0.325 一 一 | 0.21 
合计 3.80 | 1.74 | 0.84 |0.053 | 0.027 人 
炉 内 熔化 增 减 +0.09| -0.31| -0.22| 0 +0.039| 一 三 : 
原 铁 液 3.89 | 1.43 | 0.62 | 0.053 | 0.066 二 三 
_ 炉 外 球 化 增 减 一 |+0.48| 一 一 |-0.036| +0.040| +0.040 
( 球 化 剂 加 入 量 为 1.2% ) 
炉 外 孕育 吸收 率 | 
(一 次 孕育 量 为 0.6% ) 
球 化 孕育 后 铁 液 3.89 | 2.45 | 0.62 | 0.053 | 0.030 | 0.040 | 0.040 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 二 层 大 间距 风 嘴 中 央 送 风 冷 风 冲 天 炉 ， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 
碳 增加 2.5% 、 硅 烧 损 16% ~20% 、 锰 烧 损 24% ~ 28% 、 磷 不 变 、 硫 增加 120% ~ 
180% 、 镁 全 烧 损 、 稀 土 只 剩 微量 。 
2. 炉 前 球 化 处 理 方式 采用 冲 入 法 ,采用 REMg9 ~ 10 的 球 化 剂 ， 加 入 量 为 1.2% ( 质 
量 分 数 ) 。 
3. 炉 前 孕育 处 理 方式 采用 包 内 一 次 孕育 处 理 ， 硅 孕育 量 为 0.6% (质量 分 数 ) ， 孕 育 
剂 为 75% 硅 铁 ， 孕 育 剂 加 入 量 应 将 硅 孕 育 量 除 以 0.75。 
4. 炉 外 球 化 孕育 处 理 吸收 率 : 硅 增加 90% 、 镁 增加 30% ~40% 、 稀 土 增加 35% ~ 
40% ， 去 硫 率 为 - (50% ~60% ) 。 
5. 炉 前 ， 采 用 $20mm 的 圆柱 形 试 棒 ， 浇 注 后 速 冷 项 断后 用 肉眼 观察 ， 再 进行 炉 前 金 
相 检 验 ， 确 定 球 化 程度 。 
6. C 元 素 化 验 样品 系 薄片 取样 。 
7. 各 成 分 含量 、 配 料 比 例 和 加 入 量 皆 指 质 量 分 数 。 
8. 本 配料 还 适用 于 塑料 机 械 中 小 型 机 中 要 求 球墨 铸铁 QT500-7 的 铸件 ， 如 推力 座 、 
十 字 头 、 曲 柄 等 受 力 的 活动 零件 ， 对 其 他 机 械 的 球墨 铸铁 QT500-7 铸件 也 适用 。 
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配料 实例 422 表 1.2-65 QTSs00-7 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 大 齿轮 (食品 机 械 类 GT4B12 封 负 机 零件 ) 


铸件 轮廓 尺寸 为 444mm x90mm ， 铸 件 为 轮 形 结构 ， 毛 重 为 42kg， 主 要 壁 厚 为 
43mm， 外 圆 铣 齿 。 采 用 外 圆 冷 铁 湿 型 铸造 。 铸 态 球墨 铸铁 ， 铸 件 要求 进 行 去 应 力 
处 理 

要 求 铸铁 牌号 : QT500-7。 抗 拉 强 度 > 500MPa， 断 后 伸 长 率 >7% ， 硬 度 为 147 
~241HBW。 金 相 组 织 : 铁 素 体 量 为 45% ~70% (体积 分 数 ) ， 其 余 为 珠光 体 ， 硬 
质 相 总 和 <2% ， 球 化 级 别 为 1~5 级 
























































铸件 特点 
































本 具 轮 为 大 模 数 直 具 齿轮 ， 在 机 器 中 只 做 一 般 性 传动 ， 因 此 选择 具有 一 定 强 度 
全 成 分 | 和 一 定 官 性 的 球墨 铸铁 。 因 轮 绿 外 圆 采用 冷 铁 ， 为 防止 铸铁 形成 渗 碳 体 ， 禁 止 激 
ps 冷 元 素 加 入 ， 如 Cr、Mo 等 元 素 ， 并 严格 控制 残余 镁 量 和 稀土 量 。 应 控制 合金 成 分 
(%): C3.5~3.8, Si2.6 ~2.9, Mn0.4 ~0.6, P<0.08, S<0.025, Mg0.04 ~ 
0.055, REO.03 ~0.05 































































































































































































配 料 
A 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S Mg RE 
本 溪 生 铁 4.08 1.68 0.60 0.073 0.027 一 en 
乙 级 球 回炉 铁 | 3.80 2.40 0. 65 0.073 0.025 一 一 
废钢 0.30 0.40 0.40 0.050 0.040 全 
75% 硅 铁 一 75 sm 
球 化 剂 一 41 8 7 
配料 比例 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
2 (% ) C Si Mn P S Mg RE 
本 溪 生 铁 50 2.04 0.84 0.30 | 0.036 | 0.013 一 四 
乙 级 球 回炉 铁 35 1.33 | 0.84 | 0.23 | 0.026 | 0.009 a 三 : 
废钢 15 0.04 | 0.06 | 0.06 | 0.007 | 0.006 Es 一 
75% 硅 铁 0.6 一 0.45 
球 化 剂 = 
合计 3.41 | 2.19 | 0.59 | 0.069 | 0.028 要 一 
炉 内 熔化 增 减 +0.17 | -0.33 | -0.12 0 +0.034| 一 一 
原 铁 液 3.58 1.86 | 0.47 | 0.069 | 0.062 a = 
炉 外 球 化 吸收 一 +0.46 E 一 “| -0.040| +0.053| +0.046 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.48 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 单 风 箱 三 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 4~5tAh， 炉 内 碳 增加 
5% 、 硅 烧 损 15% 、 镭 烧 损 20% 、 硫 增加 120% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 球 化 处 理 采 用 稀土 镁 包 内 冲 人 法 ，100kg 铁 液 加 REMg7 ~ 8 球 化 剂 1. 4kg， 











镁 稀土 总 吸收 率 为 47% ， 脱 硫 65% ， 硅 吸收 率 为 80% ; 用 75% 硅 铁 作 球 化 剂 表 
面 覆 盖 剂 ， 加 入 量 为 0.2% (质量 分 数 ) 。 

3. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 断口 ， 控 制 铁 液 成 分 用 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ，100kg 铁 
液 加 75% 硅 铁 0.8kg， 吸 收 率 为 80% 。 

注 厚 度 为 25mm 的 横 形 试 块 ， 检 查 球 化 等 级 、 力 学 性 能 、 金 相 组 织 和 化 学 成 分 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 

6. 本 配料 还 适用 于 注 胶 机 中 要 求 球墨 铸铁 QT500-7 的 内 花 键 、 波 形 切 板 机 中 的 带 轮 

和 灌 酒 机 中 的 中 心 盘 、 齿 轮 等 铸件 。 
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配料 实例 423 表 1.2-66 QTS00-7 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 爹 形 轮 (纺织 机 械 类 粗 纱 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $8193mm x50mm， 和 铸件 为 小 型 齿轮 类 结构 ， 毛 重 为 7. 1kg， 主 要 
做 件 特点 壁 厚 为 10mm， 全 加 工 铣 齿 。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 求 进 行 正 火 处理 
”| “要求 铸铁 牌号 : QT500-7。 抗 拉 强度 > 300MPa， 断 后 伸 长 率 >7% ， 硬 度 为 187 
~255HBW 
全 总 大头 原 铁 液 成 分 (% ) : C3.7 ~4.0, Si2.9~2.6, Mn0.4~0.8, P<0.18, S<0.07 
处 理 后 铁 液 成 分 (% ) : C3.5~3.8, Si2.4~3.0, Mn<0.5, P<0.1, S<0.03, 
控制 RE0. 02 ~ 0.07，Mg0. 03 ~0.06 
配 料 
i 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn S P 
本 溪 生 铁 4.21 1.53 0.64 0.041 0.500 
普通 废 机 铁 3.46 1.95 0.78 0.082 0.087 
废钢 0.20 0.40 0.50 0.050 0.050 
75% 硅 铁 二 75 一 一 一 
球 化 剂 = 一 二 和 
75% 硅 铁 孕 育 剂 = 75 二 a = 
i 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) Si Mn S P 
本 溪 生 铁 50 2. 10 0.76 0.32 0. 020 0.025 
普通 废 机 铁 40 1.38 0.78 0.31 0.032 0.034 
废钢 10 0.02 0.04 0.05 0. 005 0.005 
75% 硅 铁 1.5 一 1.12 一 一 一 
球 化 剂 1;7 二 过 ee = = 
75% 硅 铁 孕育 剂 0.4 一 = 一 一 = = 
合计 3.50 2.70 0.68 0.057 0.064 
炉 内 熔化 增 减 +0.11 —0.54 -0.20 +0.028 0 
原 铁 液 3.61 2. 16 0.48 0. 085 0.064 
注 : 1 采用 熔炼 炉 类 型 : 中 央 加 侧 吹 冷 送 风 冲 天 炉 ， 炉 内 碳 增加 3% 、 硅 烧 损 20% 、 锰 
烧 损 30% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 球 化 处 理 采用 铁 液 包 内 堤坝 式 冲 人 法 ， 球 化 剂 为 包 钢 4 号 稀土 合金 ， 加 入 
量 为 1.7% (质量 分 数 ); 孕育 处 理 ， 采 用 75%% 硅 铁 为 孕育 剂 ， 加 入 量 为 0.4% 
(质量 分 数 ) 。 
3. 炉 前 用 大 三 角 试 片断 口 检验 铁 液 球 化 质量 。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ): C3.57，Si2.6，Mn0. 32 ，P0. 076 ，S0. 025 ; 
金 相 组 织 ， 基 体 为 珠光 体 + 铁 素 体 ， 石 墨 球 化 为 1 级 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 槽 简 机 和 粗 纱 机 中 的 锭 角 头 、 牙 轮 等 球墨 铸铁 QT500-7 铸件 。 
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配料 实例 424 表 1.2-67 QT500-7 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ” 主 减速 器 壳 〈 运 输 机 械 类 CPQ3 又 车 零件 ) 














铸件 


HE 受 力 








铸件 特点 


才 * 





右 沉 具有 足够 强度 ， 在 工 
处 理 
要 求 铸铁 牌号 : QT500-7。 抗 拉 强 度 >500MPa ， 断 后 人 


条 件 恶 劣 ， 载 荷 大 


为 7mm， 瓦 架 、 蓝 盘 及 内 和 孔 均 需 加 


轮廓 尺寸 为 归 70mm x225mm ， 铸 们 














。 主 














最 大 载荷 时 的 


F 为 壳 体形 结构 ， 毛 台 
成 速 器 过 是 组 


























立 力 变 化 人 循 








作 中 可 靠 。 采 月 

















长 率 =7% 


EE 为 35kg， 主 要 壁 厚 
[成 又 车 驱动 桥 的 重要 零件 ， 
次 数 多 ， 因 此 要 求 主 减 速 
目 Z148B 造型 机 湿 型 铸造 。 和 铸件 要 求 时 效 

























































































































































































合金 控制 | C3.50 ~ 3.80, Si2.8 ~3.2, Mn <0.15, P<0.06, S <0.04, Mg0.03 ~ 0.07, 
成 分 (% )| RE0. 02 ~ 0. 05 
配 ” 料 
eke 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4.17 1.05 0.46 0.050 0.040 
可 炉 铁 3.50 3.00 0.50 0.060 0.040 
废钢 0.20 0.07 0.60 0.045 0.040 
75% 硅 铁 一 75 二 二 一 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S RE Mg 
本 溪 生 铁 60 2.50 | 0.63 | 0.28 | 0.030 | 0.024 一 
可 炉 铁 30 1.05 | 0.90 | 0.15 | 0.018 | 0.012 一 
废钢 10 0.02 | 0.01 | 0.06 | 0.005 | 0.004 一 
75% 硅 铁 0.5 0.38 
合计 3.57 | 1.92 | 0.49 | 0.053 | 0.040 一 一 

炉 内 熔化 增 减 0 -0.19 | -0.07 0 +0.040| 一 二 
原 铁 液 3.57 | 1.73 | 0.42 | 0.053 | 0.080 二 二 

炉 外 球 化 处 理 一 +1.26 | 一 一 |-0.040| 微量 | 微量 

球 化 孕育 后 铁 液 3.57( 原 )| 2.99 | 0.42 | 0.053 | 0.040 | 微量 | 微量 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 炉 底 中 央 送 风 冷 风 冲 天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 10% 、 锰 烧 损 15% 、 硫 
增加 100% 、 磷 不 变 。 

2. 炉 外 球 化 孕育 处 理 : 100kg 铁 液 ， 加 1kg 苏打 粉 ，1. 5Skg 球 化 剂 ( 含 Mg9% ~109% ， 
RE8% ~10% ，Si<44% ，Ca <5% ) ，1. 3kg 75% 硅 铁 孕育 ， 硅 的 吸收 率 为 80% ， 
脱硫 50% 以 上 。 

3. 炉 前 ， 用 三 角 试 片 或 $20mm 圆 试 棒 检 验 球 化 孕育 处 理 情况 ， 并 决定 是 否 进行 二 次 孕育 
处 理 。 

4. 检测 结果 : 


化 学 成 分 (% ) : C3. 55 ，Si3. 22 ，Mn0. 42 ，P0. 056 ，S0. 029 ，Mg0. 052 ，RE0. 036 ; 


力学 性 外 


Ou 


. 本 配料 还 适用 








BE: 抗 拉 强度 为 540MPa， 断 后 伸 长 率 为 13% 。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
F 又 车 、20t 矿 用 汽车 中 要 求 铸铁 QT500-7 的 其 他 铸件 。 
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配料 实例 425 表 1.2-68 QT500-7 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | “减速 器 箱 体 〈 水 工 机 械 类 掘进 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 8640mm x480mm， 和 铸件 为 简 形 结构 ， 毛 重 为 350kg， 主 要 壁 厚 
为 30mm。 和 铸件 需 经 喷 砂 处 理 ， 表 面 不 得 有 粘 砂 现象 ， 不 准 有 渗 漏 现象 。 和 铸件 要 求 
铸件 特点 | 进行 正 火 处 理 
要 求 铸 铁 牌 号 : QT500-7。 抗 拉 强 度 >500MPa， 断 后 伸 长 率 >7% ， 硬 度 为 187 
~255HBW 
会 全 成 分 球 化 孕育 处 理 前 成 分 (%): C3. 60 ~3. 80，Sil. 60 ~ 1.90，Mn0. 50 ~0.80, P< 
控制 0.10，S<0.07 
球 化 孕育 处 理 后 成 分 (% ) : Si2. 50 ~3. 00 ，RE0. 03 ~0.06 ，Mg0. 04 ~ 0. 07 
配 料 
ed 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4.20 1.50 0.15 0.050 0.030 
废钢 0.20 0.20 0.50 0.050 0.050 
75% 硅 铁 Eee 75 一 = 一 
60% 铺 铁 EE 3 60 3 一 
配料 比例 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (% ) C Si Mn P S Mg RE 
本 溪 生 铁 80 3.36 | 1.20 | 0.12 | 0.040 | 0.024 一 一 
废钢 20 0.04 | 0.04 | 0.10 | 0.010 | 0.010 一 一 
75% 硅 铁 0.8 一 0.60 
60% 铺 铁 0.8 a 0.48 
合计 3.40 | 1.84 | 0.70 | 0.050 | 0.034 = = 
炉 内 熔化 增 减 +0.17 | -0.18 | -0.11 0 +0.017| 一 一 
原 铁 液 3.57 | 1.66 | 0.59 | 0.050 | 0.051 
炉 外 球 化 孕育 吸收 -0.36 | +1.30 | 一 — |-0.029| +0.066| +0.046 
球 化 孕育 后 铁 液 3.21 | 2.96 | 0.59 | 0.050 | 0.022 | 0.066 | 0.046 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 顺 置 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 10% 、 
锰 烧 损 15% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 球 化 处 理 采用 稀土 镁 中 间 合 金 ， 加 入 量 为 2% (质量 分 数 ); 孕育 处 理 采 用 
75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 1% (质量 分 数 ) 。 
3. 稀土 - 镁 中 间 合 金 制 取 配方 (质量 分 数 ) : 9% 的 镁 ，30% 的 1 号 包 钢 稀土 ，40%% 的 
75% 硅 铁 ，21% 的 生铁 悄 。 
4. 炉 前 用 $15mm x200mm 的 圆柱 形 试 样 检验 球 化 情况 。 
5. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ): C3. 16，Si2. 96 ，Mn0. 52 ，P0. 05 ，S0. 022 ，Mg0. 066 ，RE0. 046 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 559MPa， 断 后 伸 长 率 为 7.6% 。 
6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
7. 本 配料 还 适用 于 水 工 机 械 中 要 求 球墨 铸铁 QT500-7 的 壳 体 、 活 塞 、 滑 套头 等 铸件 。 
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配料 实例 426 ” 表 1.2-69 QT500-7 的 (合金 ) 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 从 动 螺 杆 ( 水 工 机 械 类 螺杆 泵 零件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 为 870mm x520mm， 和 铸件 为 棒状 结构 ， 毛 重 为 7. 5kg， 加 工 后 呈 螺 
旋 状 ， 要 求 表面 粗糙 度 值 低 ， 不 准 有 任何 铸造 缺陷 。 铸 件 需 退 火 处 理 

要 求 铸铁 牌号 : QT500-7。 抗 拉 强 度 > 500MPa， 断 后 伸 长 率 > 1.5% ， 硬 度 为 
187 ~255HBW 
























































铸件 特点 





合金 控制 | C3.50 ~ 3.90，Si2.1 ~2.5, Mn0.5 ~0.9, P<0.1, S<0.03, Mo0.15 ~ 0.4， 


口 江 


成 分 (%)| Cu0.3 ~0.8，RE0. 03 ~0.06，Mg0. 04 ~0.07 

































































































































































配 料 
a 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn Mo Cu 
本 溪 生 铁 4.24 1.47 0.04 = 一 
废钢 0.20 0.20 0.50 一 
炭 精 100 过 er = = 
锰 铁 一 一 62 = ee 
钼 铁 一 一 = 74 > 
电解 铀 二 三 Oe 100 
i 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
名和 种 称 (%) C Si Mn Mo Cu Mg RE 
本 溪 生 铁 85 3.60 | 1.25 | 0.03 
废钢 15 0.03 | 0.03 | 0.08 
炭 精 0.05 0.05 
锰 铁 1 一 一 0.62 
钼 铁 0.6 一 二 0.44 一 2 
电解 铀 0.7 0.70 一 
合计 3.68 1.28 | 0.73 | 0.44 | 0.70 一 
炉 内 熔化 增 减 0 0 -0.15 | -0.05 | -0.04 | 一 
原 铁 液 3.68 1.28 | 0.58 | 0.39 | 0.66 cs = 
炉 外 球 化 孕育 吸收 -0.36 | +1.30 ee — |4+0.066|+0.046 
球 化 孕育 后 铁 液 3.32 | 2.58 | 0.58 | 0.39 | 0.66 | 0.066 | 0.046 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中 频 感应 电炉 〈 酸 性 ) ， 炉 内 锰 烧 损 20% 、 钼 烧 损 10% 、 铜 烧 














损 5% 、 其 他 元 素 不 变 。 

2. 炉 前 ， 球 化 处 理 采 用 稀土 镁 中 间 合 金 ， 加 入 量 为 2% (质量 分 数 ); 孕育 处 理 采用 
75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 1% (质量 分 数 ) ， 经 二 次 孕育 。 

3. 稀土 - 镁 中 间 合 金 制 取 配方 (质量 分 数 ) : 9% 的 镁 ，30 多 的 1 号 包 钢 稀土 ，40% 的 
75% 硅 铁 ，21% 的 生铁 悄 。 

4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 97，Si2. 35 ，Mn0. 90 ，Mo0. 35，Cu0. 68 ，RE0. 046 ，Mg0. 066; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 618MPa， 上 断后 伸 长 率 为 6.8% 。 

5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 427 表 1.2-70 QT500-7 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ”四 半 去 湿 环 (汽轮机 类 零件 ) 





铸件 轮廓 尺寸 为 $2965mm x 87mm， 和 铸件 为 环形 结构 ， 但 内 腔 较 复杂 ， 毛 重 为 
290kg， 主 要 壁 厚 为 15mm。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 

要 求 铸铁 牌号 : QT5007。 抗 拉 强 度 宇 500MPa， 届 服 强度 宇 350MPa， 断 后 伸 长 
率 >7% ， 硬 度 为 147 ~241HBW， 球 化 率 为 1 ~4 级 
合金 控制 C3.6 ~ 3.8, Si2.3 ~2.8, Mn <0.5, P<0.1, S0.03, REO.02 ~ 0.04， 
成 分 (和 )| Mg0. 04 ~0.07 





铸件 特点 
































































































































配 料 
a 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4.33 0.72 0.58 0.050 0.018 
废钢 0.20 0.20 0.50 0.030 0.030 
75% 硅 铁 一 75 > 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
多 科 各 称 (9% ) C Si Mn P S Mg RE 
本 溪 生 铁 86 3.72 | 0.62 | 0.50 | 0.043 | 0.015 一 > 
废钢 14 0.03 | 0.03 | 0.07 | 0.010 | 0.010 党 = 
75% 硅 铁 1 一 0.75 
合计 3.75 | 1.40 | 0.57 | 0.053 | 0.025 二 = 
炉 内 熔化 增 减 0 -0.20 | -0.17 0 +0.025| 一 
原 铁 液 3.75 | 1.20 | 0.40 | 0.053 | 0.050 Es Es 
炉 外 球 化 吸收 一 +0.68 | 一 — | -0.020| +0.054| +0.024 
炉 外 孕育 吸收 ( 含 覆 盖 一 +0.74 
球 化 孕育 后 铁 液 3.75 | 2.62 | 0.40 | 0.053 | 0.030 | 0.054 | 0.024 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 6Vh， 炉 内 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 
30% ， 硫 增加 100% 、 碳 和 磷 不 变 。 








2. 炉 前 ， 球 化 处 理 采 用 稀土 镁 合金 〈 成 分 : Mg9% 、RE4% 、Si40% ) ， 加 入 量 为 
1.7% (质量 分 数 ) ，Si 吸收 率 为 100% ，Mg 与 RE 吸收 率 为 35% ; 孕育 处 理 采 
75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0. 8% (质量 分 数 ) ，Si 吸收 率 为 90% ; 此 外 ， 覆 盖 剂 亦 
75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0.3% (质量 分 数 ) ，Si 吸收 率 为 90% 。 

3. 炉 前 用 大 三 角 试 片 检验 ， 断 口 应 在 浇注 端 二 壁 有 四 陷 ， 断 口中 心 有 缩 松 ， 断 面 结 
晶 细 ， 边 缘 和 中 心 结晶 细 化 程度 一 致 ， 有 乙 类 自 味 。 

. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.8 ，Si2. 8，Mn0. 63 ，P0. 049 ，S0. 030 ，RE0. 030 ，Mg0. 045 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 564MPa， 届 服 强度 为 402MPa， 上 断后 伸 长 率 为 14% ， 硬 度 
为 200HBW; 
金 相 组 织 : 球 化 率 2 ~3 级 ,石墨 大 小 2 级 ， 磷 共 唱 量 <1% (体积 分 数 ) ， 珠 体 体 量 
为 30% ~40% 〈 体 积分 数 ) 。 

5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 为 质量 分 数 。 

. 本 配料 还 适用 于 汽轮机 中 要 求 球墨 铸铁 QT500-7 的 导 流 环 、 活 塞 、 冷 封 体外 过 等 
铸件 。 









































小 




















CN 








. 400 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 428 表 1.2-71 QTS00-7 的 球墨 铸铁 配料 








铸件 名 称 | ”四 半 去 湿 环 〈 汽 轮机 类 零件 ) 

















铸件 特点 





铸件 轮廓 尺寸 为 82965mm x 87mm， 和 铸件 为 环形 结构 ， 但 内 上 腔 
290kg， 主 要 壁 厚 为 15mm。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 

要 求 铸 铁 牌 号 : QT500-7。 抗 拉 强 度 三 500MPa， 
率 宇 7% ， 硬 度 为 147 ~241HBW， 球 化 率 1 ~4 级 


届 服 强度 >350MPa， 上 断后 人 
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合金 控制 | C3.6 ~ 3.8, Si2.3 ~2.8, Mn <0.5, P <0.1, S§<0.03, RE0.02 ~ 0.04, 
成 分 (% )| Mg0. 04 ~0.07 
配 料 
本 炉料 化 学 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4.30 0.65 0.13 0.048 0.031 
普通 回炉 铁 3.40 2.00 0.70 0.060 0.050 
废钢 0.20 0.20 0.50 0.030 0.030 
75% 硅 铁 = 15 一 一 一 
配 入 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 比例 | 质量 i Mg 和 
(%)| /kg 
本 溪 生 铁 55 |1650| 2.37 0.36 | 0.07 | 0.027 | 0.017 一 一 
普通 回炉 铁 40 |1200| 1.36 | 0.80 | 0.28 | 0.024 | 0.020 全 es 
废钢 5 |150 | 0.01 0.01 0.03 | 0.002 | 0.002 on. 
75% 硅 铁 0.40| 12 一 0.30 
合计 3.74 1.47 | 0.38 | 0.053 | 0.039 一 
炉 内 熔化 增 减 -0.04 | -0.07 | -0.02 0 0 一 
原 铁 液 3.70 1.40 | 0.36 | 0.053 | 0.039 一 Ee 
炉 外 球 化 吸收 on. +0.52 | 一 — |-0.015|+0.059| +0.026 
炉 外 孕育 吸收 ( 含 覆 盖 ) 全 +0.74 
球 化 孕育 后 铁 液 3.70 | 2.66 | 0.36 | 0.053 | 0.024 | +0.059| 0.026 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 3t 工 频 无 心 感应 电炉 ， 炉 内 碳 烧 损 1% 、 硅 烧 损 5% 、 锰 烧 损 
5% 、 磷 和 硫 不 变 。 
2. 炉 前 ， 球 化 处 理 采 用 稀土 镁 合金 (成 分 : Mg9% 、RE4% 、Si40% ) ， 加 入 量 为 
1.3% (质量 分 数 ) ，Si 吸收 率 为 100% ，Mg 与 RE 吸收 率 为 50% ; 孕育 处 理 采 
75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0. 8% (质量 分 数 )，Si 吸收 率 为 90% ; 此 外 ， 有 覆盖 剂 亦 插 
75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0.3% (质量 分 数 ) ，Si 吸收 率 为 90% 。 
3. 炉 前 用 大 三 角 试 片 检验 ， 断 口 应 在 浇注 端 二 壁 有 四 陷 ， 断 口中 心 有 缩 松 ， 断 面 结 
晶 细 ， 边 缘 和 中 心 结 晶 细 化 程度 一 臻 ， 有 乙 类 自 味 。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.75，Si2. 80 ，Mn0. 46 ，P0. 045 ，S0. 029 ，RE0. 033 ，Mg0. 055; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 549MPa， 屈 服 强度 为 412MPa， 上 断后 伸 长 率 为 16% ， 硬 度 
为 192HBW; 
金 相 组 织 : 球 化 率 为 1 ~2 级 ,石墨 大 小 2 级 ， 磷 共 晶 量 <1% (体积 分 数 ) ， 珠 光 体 
量 35% ~40% (体积 分 数 ) 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 





6. 本 配料 还 适用 于 汽轮机 中 要 求 球墨 铸铁 QT500-7 的 导 流 环 、 





铸件 。 








活塞 、 冷 封 体外 过 所 
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配料 实例 429 表 1.2-72 QT50077 的 (合金) 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 第 19 级 隔 板 (汽轮机 类 零件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 为 $1462mm x 104mm， 和 铸件 为 半圆 的 板 形 结构 ， 是 由 外 环 和 内 环 与 当中 
藤 有 通过 蒸汽 转向 的 不 锈 钢 叶 片 咬合 而 成 的 铸件 。 铸 件 毛重 为 1. 09t， 主 要 壁 厚 为 
铸件 特点 | 104mm。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : QT500-7 ( 含 Mo) 。 抗 拉 强 度 >500MPa， 届 服 强度 >=330MPa， 呆 后 人 
长 率 =7% ， 硬 度 >160HBW。 球 化 率 =>4 级 ， 渗 碳 体 复合 物 量 <5% (体积 分 数 ) 

合金 控制 | C3.6 ~3.8, Si2.4 ~2.8, Mn0.3 ~0.5, P<0.1, S<0.03, Mo0.35 ~ 0.7, 
成 分 (% )| Mg0. 05 ~0.07，RE0. 02 ~0.04 








































































































































































































配 料 
怕 洒 | (yy 岂 
炉料 名 称 炉料 成 分 (%) 
C Si Mn 到 S Mo 
本 溪 生 铁 4.20 0.65 0.13 0.048 0.031 ee 
普通 回炉 铁 3.40 2.40 0.40 0. 050 0.030 = 
废钢 0.20 0.20 0.50 0. 030 0.030 一 
75% 硅 铁 一 75 一 EE = 
65% 锰 铁 一 一 65 = = 一 
58% 钼 铁 = = = 一 一 58 
NN i D4 07 
炉料 名 称 和 4 配 入 计算 成 分 (% ) 
0 ) C Si Mn P S Mo Mg RE 
本 溪 生 铁 64 2.70 | 0.42 | 0.08 |0.030 |0.020 | 一 二 
普通 回炉 铁 30 1.02 | 0.72 | 0.12 |0.005 |0.010 | 一 = 
废钢 6 0.01 | 0.01 | 0.03 |0.002 |0.002 | 一 Es 一 
75% 硅 铁 0.35 一 | 0.26 
65% 锰 铁 0.34 0 
58% 钼 铁 0.9 0.52 一 一 
合计 3.73 | 1.41 | 0.45 | 0.037 | 0.032 | 0.52 一 一 : 
炉 内 熔化 增 减 -0.04| -0.07|-0.023 0 0 -0.03| 一 四 
原 铁 液 3.69 | 1.34 |0.427 | 0.037 | 0.032 | 0.49 | 一 = 
炉 外 球 化 吸收 一 |+0:52| 一 一 |-0.012 一 1+0.059| +0.026 
炉 外 孕育 吸收 ( 含 履 盖 ) 一 |+0.74 
球 化 孕育 后 铁 液 3.69 | 2.60 | 0.43 | 0.037 | 0.020 | 0.49 | 0.059 | 0.026 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :3t 工 频 无 心 感应 电炉 ， 炉 内 碳 烧 损 1% 、 硅 烧 损 5% 、 锰 烧 损 











5% 、 钥 烧 损 5% 、 磷 和 硫 不 变 。 
2. 炉 前 ， 球 化 处 理 采 用 稀土 镁 合金 (成 分 : Mg9% ，RE4% 、Si40% ) ，100kg 铁 液 加 

1.7kg，Si 吸收 率 为 100% ，RE 与 Mg 吸收 率 为 33% ; 孕育 处 理 采用 75% 硅 铁 ， 

100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0. 8kg，Si 吸收 率 为 90% 。 此 外 ， 履 盖 剂 : 100kg 铁 液 覆盖 

75% 硅 铁 0.3kg，Si 吸收 率 为 90% 。 
3. 炉 前 用 大 三 角 试 片 检 验 ， 断 口 应 在 浇注 端 二 壁 有 凹陷 ， 断 口中 心 有 缩 松 ， 断 面 结 
晶 细 ， 边 缘 和 中 心 结晶 和 细 化 程度 一 致 ， 有 乙 类 自 味 。 

四 . 


4. 检测 结 
用 


















































分 (% ) : C3. 60 ，Si2. 80 ，Mn0. 27 ，P0. 040 ，S0. 019 ，Mo0. 63 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 574MPa， 届 服 强 度 为 431MPa， 断 后 伸 长 率 为 12% ， 硬 度 
为 207HBW。 

. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 

. 本 配料 还 适用 于 汽轮机 中 要 求 合金 球墨 铸铁 QT500-7 的 大 小 不 同 的 隔 板 等 铸件 。 
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配料 实例 430” 表 1.2-73 QTs00-7 的 〈 合 金 ) 球墨 铸铁 配料 


























铸件 名 称 | ” 基 座 〈 电 器 类 SN 系列 10kV 高 


压 开关 零件 ) 








铸件 特点 








铸件 轮廓 尺寸 为 262mm x 102mm x 173mm， 铸 件 为 异形 筒 结构， 毛 习 
主要 壁 厚 为 ?mm， 加 工 后 需 经 14MPa 的 水 压 试 验 ， 持 续 Imin 应 无 渗 漏 ， 无 破裂 。 
采用 湿 型 铸造 ， 铸 件 内 腔 要 求 较 高 ， 采 用 树脂 砂 壳 芯 

要 求 铸铁 牌号 : QT500-7 〈 含 铀 





) 。 抗 拉 强 度 三 500MPa， 断 后 伸 长 率 宇 7% 


为 81kg， 





合金 控制 | C3.6 ~3.8, Si2.0 ~2.3, Mn0.3 ~0.5, P<0.1, S<0.1, Cu0.2~0.4, REO.02 













































































成 分 (% )| ~0.05，Mg0.03 ~0.05 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4.30 1.85 0.64 0.063 0.030 
浇 冒 口 3.50 1.95 0.65 0.150 0.120 
废钢 1.70 0.20 0.40 = = 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
(%) C Si Mn P S Cu RE Mg 
本 溪 生 铁 40 1.72 | 0.74 | 0.26 |0.025 | 0.012 | 一 一 = 
浇 冒 口 53 1.85 | 1.03 | 0.35 | 0.080 |0.064| 一 一 过 
废钢 7 0.12 | 0.01 | 0.03 
合计 3.69 | 1.78 | 0.64 |0.105 |0.076 | 一 = 一 
炉 内 熔化 增 减 -0.18| -0.27| -0.16| 0 |+0.076 一 一 = 
原 铁 液 3.41 | 1.51 | 0.48 |0.105 | 0.15 | 一 = = 
炉 外 球 化 孕育 吸收 一 |+0.76| 一 一 |-0.12| +0.25|+0.033| +0.045 
球 化 孕育 后 铁 液 3.41 | 2.27 | 0.48 | 0.105 | 0.03 | 0.25 | 0.033 | 0.045 


注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 热 
烧 损 15% 、 锰 烧 损 25% 、 











硫 增加 








100% 、 

















风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 3vyh， 炉 内 碳 烧 损 5% 、 硅 
磷 不 变 。 


2. 炉 前 ， 球 化 孕育 用 稀土 镁 中 间 合 金 作 球 化 剂 ， 加 入 量 为 1.5% (质量 分 数 )。 孕 育 


处 
数 ) 的 纯 铜 切 悄 


汪 











3. 炉 前 ， 浇 注 圆 柱 试 棒 ， 冷 却 后 敲 断 观察 断口 ， 判 断 球 化 及 孕育 效果 。 








上 


. 检测 结果 : 


有. 
~ 





用 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0.6% (质量 分 数 ) ， 两 次 孕育 ， 另 加 0.3% (质量 分 


化 学 成 分 (% ) : C3. 58 ，Si2. 44 ，Mn0. 59 ，P0. 072 ，S0. 031 ，RE0. 044 ，Mg0. 03; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 49MPa， 断 后 伸 长 率 为 9% 。 








un 








CN 


. 本 配料 还 适用 于 





的 托 架 、 连 杆 ，UN 系列 焊 机 的 气 生 座 以 及 冷 六 














. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
电器 产品 中 要 求 合金 球墨 铸铁 QT500-7 的 
模 模 架 的 底板 等 铸件 。 




















电焊 机 的 套 简 ， 对 焊 机 
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表 1.2-74 QTS00-7 的 ( 合 











铸件 名 称 | 埋 





座 ( 











电器 类 SN 系列 10kV 高 压 开关 零件 ) 


金 ) 球 墨 铸铁 配料 





壁 厚 为 7 





铸件 特点 


铸件 轮廓 


型 铸造 ,铸件 
要 求 铸铁 


mm 





牌号 :QT500-7( 含 铀 





吵 壳 世 


尺寸 为 262mm x 102mm x173mm ,铸件 为 异形 简 结 构 , 毛 寻 
,加 工 后 需 经 14MPa 的 水 压 试验 ,持续 lmin 应 无 渗 漏 ,无 破裂 。 
内 腔 要 求 较 高 ,采用 树脂 砂 
) 。 抗 拉 强 度 三 500MPa, 断 后 伸 长 率 =7% 





为 81kg， 


le 要 








采用 湿 





合金 控制 


成 分 (% ) 








C3.6~3.8,Si2.0 ~2.3,Mn0.3 ~0.5,P <0.1,S <0.1,Cu0.2 ~0.4,RE0.02 ~ 
0. 05 ,Mg0. 03 ~0.05 





配 


料 





炉料 成 分 (% ) 





炉料 名 称 


Si 


Mn 





本 溪 生 铁 


1.85 


0.06 


3 


0.030 








废钢 


0.20 





75% 硅 铁 





75 








炉料 名 称 


配料 比例 


配 入 计算 成 分 ( % ) 





(%) 


Si 


S 


Cu 


RE 


Mg 





本 溪 生 铁 


87 


1.61 


0.026 








废钢 


0.03 











75% 硅 铁 


0.38 








合计 


2.02 


0.026 





炉 内 熔化 增 减 


一 0.303 


+0.026 





原 铁 液 


1.72 


0.052 





球 化 孕育 吸收 


+0.76 


一 0.022 


+0.25 


+0.033 


+0.045 





球 化 孕育 后 铁 液 
. 采用 多 排 小 风口 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 
烧 损 15% 、 
成 分 : 5. 5% RE、7.5% Mg 、42% Si， 


je 


注 : 


5%、 储 


MD 


. 球 化 剂 


为 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0.6% (质量 
冷却 后 敲 断 观察 断口 


和风 


. 检测 结 
化 学 成 
力学 性 


Ou 


炉 前 ， 浇 注 圆 


. 各 成 分 含量 
. 本 配料 3 
的 托 架 、 

















果 : 


分 (% ): 





柱 试 棒 ， 





3.76 | 2.48 


锰 烧 损 25% 、 


能 : 抗 拉 强度 为 549MPa， 
和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 











用 于 








还 适 








连 杆 ，UN 系列 焊 机 的 气 饶 座 以 及 冷 








0.46 


熔化 率 为 3Vh， 炉 内 


磷 不 变 、 硫 增 


分 数 ) ; 


0. 055 


0. 030 





加 100% 。 


加 入 量 为 1.5% 
并 加 
判断 球 化 及 孕育 效 骨 





0.3% 





C3.58, Si2.44, Mn0.59, PO.072, S0.031, 


断后 伸 长 率 为 9% 。 





电器 产品 中 要 求 合金 球墨 铸铁 QT500-7 的 F 
冲模 架 的 底板 等 铸件 。 





0.25 




















0.033 


熔化 元 素 增 减 : 





0.045 
碳 烧 损 


(质量 分 数 ) ; 孕育 剂 
(质量 分 数 ) 纯 铜 切 悄 。 


有. 
0o 


RE0. 044 ，Ms0. 030; 


电焊 机 的 套 简 ， 对 焊 机 


. 404 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 





配料 实例 432 表 1.2-75 QTS00-7 的 球墨 铸铁 配料 

铸件 名 称 | ”传动 蜗轮 〈 化 工 机 械 类 零件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 为 8790mm x 160mm， 和 铸件 为 带 辐 条 的 圆 盘 结构 ， 毛 重 为 480kg， 
主要 壁 厚 为 65mm。 采 用 干 型 无 骨 口 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 


法 件 寺 点 Ben 
St 要 求 铸铁 牌号 : QT500-7。 抗 拉 强 度 三 500MPa， 断 后 伸 长 率 宇 7% ,硬度 为 170 
~240HBW 












































合金 控制 | C3.5 ~ 3.7, Si2.5 ~2.8, Mn <0.7, P<0.08, S<0.03, RE0.03 ~ 0.04, 
成 分 (% )| Mg0. 04 ~0.06 


















































































































































配 料 
炉料 成 分 (多 ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4.27 1.38 0.72 0. 052 0.030 
回炉 料 3.40 2.60 0.66 0.073 0.030 
废钢 0.40 0.35 0.50 0. 030 0.020 
75% 硅 铁 75 一 一 = 
已 料 比 例 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 。 | 配料 比例 
(%) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 63 2. 69 0.87 0.45 0.033 0.019 
回炉 料 22 0.75 0.57 0.15 0.016 0. 006 
废钢 15 0.06 0.05 0.08 0.005 0.003 
75% 硅 铁 0.8 一 0.60 < 二 一 
合计 3.50 2.09 0.68 0.054 0.028 
炉 内 熔化 增 减 +0.18 —0.31 —0.13 0 +0.014 
原 铁 液 3.68 1.78 0.55 0.054 0. 042 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风 口 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 
20% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 球 化 处 理 用 稀土 镁 合金 ， 加 入 量 为 1.4% (质量 分 数 ) ; 孕育 处 理 用 75% 硅 
铁 ， 加 入 量 为 0.8% (质量 分 数 ) ， 吸 收 率 90% 。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 和 断口 状况 ， 判 别 球 化 级 别 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 化 工 机 械 中 要 求 球 墨 铸 铁 QT500-7 的 齿轮 等 铸件 。 
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配料 实例 433 


表 1.2-76 QT500-7 的 球墨 铸铁 配料 


铸件 名 称 | 后 桥 壳 体 (拖拉 机 类 75 马力 拖拉 机 零件 ) 





铸件 特点 | 加工 。 





铸件 轮廓 尺寸 为 1050mm x442mm x396. 5mm， 和 铸件 为 这 形 结构 ， 毛 重 为 228kg， 
主要 壁 厚 为 28mm， 但 壁 厚 不 均匀 ， 最 大 壁 厚 为 40mm， 最 小 壁 厚 为 10mm， 六 面 

要 求 铸 铁 牌 号 : QT500-7。 抗 拉 强 度 > 500MPa， 断 后 伸 长 率 >7% ,硬度 为 147 
~241HBW， 金 相 组 织 ， 球 化 率 =5 级 ， 球 光 体 量 为 25% ~75% (体积 分 数 )， 渗 
碳 体 量 <2% (体积 分 数 ) ， 磷 共 唱 量 生 1% (体积 分 数 ) 








































































































合金 控制 
C3.75 ~4.00, Sil.40 ~1.70, Mn0.35 ~0.60, P<0.10, S<0.08 
成 分 (%) 
配 料 
炉料 名 称 了 台 Z14 生铁 可 炉料 废钢 75% 硅 铁 

比例 (% ) 65 25 10 0.2 
配 入 

质量 /kg 650 250 100 2 

注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 冷风 无 前 炉 开 漆 口 操作 外 水 冷 式 三 排 风 口 直 简 形 冲天 炉 ， 熔 化 





率 为 12Vh， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 10% 。 
2. 邢台 Z14 生铁 成 分 (% ) : C4.26，Sil.31 ，Mn0. 50 。 























可 炉 铁 成 分 (% ) : C3. 85 ，Si2. 80 ，Mn0. 50 。 





3. 炉 前 ， 球 化 处 理 采用 稀土 镁 合金 ， 孕 育 处 理 采用 75% 硅 铁 。 
4. 检测 结果 : 


化 学 成 分 (% ) :( 原 铁 液 ) C3. 95% ，Sil. 43 ，Mn0. 45 ，P0. 090 ，S0. 063; 





力学 性 能 : (处 理 后 ) 抗 拉 强 度 为 559MPa， 硬 度 为 173HBW。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 75 马力 拖拉 机 中 要 求 球墨 铸铁 QT500-7 的 前 桥 等 铸件 。 
7. 1 马力 =735. 499W。 


配料 实例 434 





表 1.2-77 QT500-7 的 球墨 铸铁 配料 


铸件 名 称 | ”冷却 水 套 〈 船 用 机 械 类 船用 390 柴油 机 零件 ) 
































铸件 轮廓 尺寸 为 1760mm x580mm x202mm ， 铸 件 结构 不 复杂 ， 但 平面 大 ， 易 F 
铸件 特点 生 缩 松 、 夹 杂 等 铸造 缺陷 ， 毛 重 为 600kg， 最 大 壁 厚 为 100mm， 上 下 两 个 大 平面 
涛 件 特点 | 二 












































:进行 机 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 和 铸件 要 求 进行 高 温 退 火 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : QT500-7。 抗 拉 强 度 三 500MPa， 断 后 伸 长 率 二 7% 























合金 控制 | C3.4 ~3.6, Si2.1 ~2.4, Mn0.5 ~0.7, P<0.12, S<0.04, REO.03 ~0.05, 


成 分 (% )| Mg0. 03 ~0.06 








:406 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 





























( 续 ) 
配 料 
炉料 名 称 本 溪 生 铁 回炉 铁 废钢 77% 硅 铁 | 81% 锰 铁 
配料 比例 (% ) 60 30 10 0.41 0.31 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增加 0. 14% 、 硅 烧 损 








20% 、 锰 烧 损 31. 2% 、 硫 增加 60% 、 磷 不 变 。 

2. 炉 前 ， 球 化 处 理 用 稀土 镁 合金 (成 分 : RE9% 、Mg8% ) ， 加 入 量 为 1.8% (质量 
分 数 ); 孕育 处 理 用 77% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0.7% ~0.9% (质量 分 数 ) 。 

3. 炉 前 根据 三 角 试 片 的 断口 和 白 口 大 小 鉴别 球 化 情况 。 

. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 549MPa， 断 后 伸 长 率 为 10% ,硬度 为 185HBW。 

5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

. 本 配料 还 适用 于 船用 390 柴油 机 中 要 求 球墨 铸铁 QT500-7 的 喷 油 泵 体 、 泵 体 、 前 
端 框架 、 后 端 框架 等 铸件 。 
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CN 








配料 实例 435 ~ 440 表 1.2-78 QT500-7 的 〈 合 金 ) 球墨 铸铁 配料 












































































































































配料 比 (% ) 铁 液 成 分 (% ) 
将 避 牌号 | 新 生 铁 回炉 忽 废 | 合 金 | | s |W | 合金 | 应 用 
DL n we 
Z14 |Z18|L08 | Q12 【( 球 铁 )| 钢 陆 铁 锰 铁 其 他 元 素 
配料 B.6~|1.2 -1.8 机 床 
实例 一 |4| 一 1340 |16|0.4 3 8 ZB-32|<0.5 零件 
| | oo os pB.5~|1.0-1.8p.3-~ 纺织 机 
436 90 3.7 |2.0 ~2.6|0.5 械 零 件 
配料 B.S~|1.6~1.8p.4-~ 食品 机 
实 全 | | 15 0.6 一 一 
实例 9 5 3 DD 3.8 |2.6~2.9|0.6 械 零件 
配料 B.5~|1.6-1.9 运输 术 
实例 ( 铸 态 一 | 一 3 一 一 5 
实例 涛 态 ) 60 | 30 |10|0.5 3 8 2 832|<0.5 械 堆 件 
| ss | 612 1.6p 3 
439| 0. 86| 3.8 |2.4 ~2.8| 0.5 |0.70 | 电力 机 
配料 紫铜 6.6 ~|1.2 -1.6p.3 ~| Cu | 械 零件 
字 | 3 一 | 一 - - .2~ 
实例 和 ee 0.3|3.8 |2.0~2.3|0.5 
注 : 1. 铁 液 成 分 中 Si 含量 ， 横 线 上 为 原 铁 液 Si 含量 ， 横 线 下 为 球 化 孕育 后 终 Si 含量 。 
2. 使 用 的 新 生铁 中 Mn、P、S 含量 应 尽量 低 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 441 ~444 表 1.2-79 QTSs00-7 的 〈 合 金 ) 球墨 铸铁 配料 


















































































































































配料 比 (% ) 铁 液 成 分 (% ) 
序 品牌 号 | ”新 生 铁 回炉 钢 废 | 合金 | 。 | s [Ww | 合 金 | 应 用 
2Z1412Z18 1L08| Q12 |( 球 铁 )| 钢 峙 铁 锰 铁 其 他 元 素 
配料 B.6~|1.3~1.6 通用 机 
实例 60 | 一 — |30 110 A ee 
配料 (Q10) B.6~|1.3 ~1.70.5~ 机 床 
实例 QT500| 一 | .5.75|0. 2 三 
es | 25 h2.5p.750.5 re 堆 件 
本 电解 Mo0.15 
i la _ | 类 精 | 1。 阳 钠 ， si 1.2 ~1.6P.5 ~| ~0.4 | 电力 机 
443 | 理 态 ) 0.05 0.6| | 7|3.9 121725|0.9 Cu9.3 械 零 件 
Se 63 22 |15 |0.8 P1719| .07 人 
S | 一 一 六 
实例 3.7 52.8| 感 介 
注 : 1. 铁 液 成 分 中 Si 含量 ， 横 线 上 为 原 铁 液 Si 含量 ， 横 线 下 为 球 化 孕育 后 终 Si 含量 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


5. QT600-3 的 球墨 铸铁 配料 (配料 实例 445 ~489 ) 


QT600-3 的 主要 含义 如 下 : 
QT 600 3 


We ) 
抗 拉 强 度 ( MPa) 
球 时 铸铁 代号 

对 于 压缩 机 、 制 冷 机 、 空 分 制 氧 机 、 车 床 、 冲 压 设备 、 和 铸造 设备 、 塑 料 机 械 、 
陶瓷 机 械 、 矿 山 机械 、 起 重 机 械 、 建 材 机 械 、 石 油 机 械 、 手 扶 拖拉 机 、 收 获 机 械 、 
重型 裁 货 汽车 、 中 型 载 货 汽车 、 船 用 机 械 、 大 中 型 柴油 机 、 小 型 柴油 机 等 类 铸件 的 
QT600.3 的 球墨 铸铁 配料 ， 可 查 配料 实例 445 ~ 配料 实例 489 或 表 1.2-80 ~ 表 1.2- 
113。 
配料 实例 445 。 表 1. 2.80 QT600-3 的 (合金) 球星 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ”曲轴 (压缩 机 类 4M8 (3A) 压缩 机 零件 ) 







































































铸件 轮廓 尺寸 为 3430mm x 540mm x 540mm， 和 铸件 为 长 轴 类 结构 ， 有 四 个 曲 拐 ， 
轴 径 壁 厚 为 70mm， 毛 重 为 1400kg。 采 用 干 型 、 干 芯 铸造 。 和 铸件 需 经 正 火 处 理 
铸件 特点 | 要 求 铸铁 牌号 ，QT6003 ( 含 Cu、Mo) 。 抗 拉 强 度 > 600MPa， 断 后 伸 长 率 > 
3% ， 冲 击 韧 度 >=15J/em? ， 硬 度 为 229 ~ 302HB 允 。 基 体 组 织 中 ， 片 状 珠光 体 量 > 
75% (体积 分 数 ) ， 磷 共 蝇 + 渗 碳 体 量 <5% (体积 分 数 ) ， 球 化 等 级 不 低 于 3 









































408 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 





( 续 ) 





合金 控制 | C3.5 ~3.8, Sil.7 ~2.2, Mn <0.5, P<0.08, S<0.03, Cu0.4~0.7, Mo0.2~ 



















































































































































































成 分 (% )|0.4，RE0. 03 ~0.06，Mg0. 04 ~0.07 
配 料 
炉料 名 称 炉料 成 分 (% ) 
C Si Mn 了 S 
鞍山 生铁 4.10 0. 80 0.20 0.060 0.030 
废钢 0.20 0.30 0.50 0.020 0.020 
75% 硅 铁 一 75 一 一 一 
炉料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(% ) C Si | Mn | P S Cu | Mo | RE | Mg 
鞍山 生铁 90 3.69 | 0.72 | 0.18 |0.054| 0.027 
废钢 10 0.02 | 0.03 | 0.05 |0.002 | 0.002 
75% 硅 铁 0.7 一 |0.53 
合计 3.71 | 1.28 | 0.23 |0.056 | 0.029 
炉 内 熔化 增 减 0 |-0.26|-0.05| 0 |+0.029 
原 铁 液 3.71 | 1.02 | 0.18 |0.056| 0.058 
炉 外 球 化 增 减 0 |+0.5|-0.03 0 |-0.032|+0.50+0.27+0.05| +0.06 
出 铁 槽 孕育 吸收 一 |+0.24 
浇 口 杯 瞬时 孕育 吸收 一 |+0.14 
求 化 孕育 后 铁 液 3.71 | 1.90 | 0.15 |0.056| 0.026 | 0.50 | 0.27 | 0.05 | 0.06 
注 : 1. 采用 中 央 送 风 热 风 冲 天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 5Vh， 炉 内 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 20% 、 
硫 增加 100% 、 碳 和 磷 不 变 ， 铁 液 出 炉 温 度 1410 ~ 1450°C， 铁 液 平均 温度 1420°C。 
2. 炉 前 ， 球 化 处 理 用 稀土 镁 合金 成分: RE7% ~9% 、Ms9% ~ 11% 、Si40% ) ， 加 





入 量 为 1.5% (质量 分 数 )， 吸收 率 40% ， 在 球 化 处 理 同时 压 人 55% 的 钼 铁 
0.05% (质量 分 数 ) 、100% 的 电解 铜 0. 30% (质量 分 数 ); 孕育 处 理 用 75% 硅 铁 ， 
出 铁 槽 二 次 孕育 ， 加 入 量 为 0.4% (质量 分 数 )， 吸 收 率 80% ; 浇 口 杯 上 二 次 孕 
育 ， 加 入 量 为 0.2% (质量 分 数 )， 吸收 率 为 90。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 宽度 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 球 化 孕育 后 三 角 试 片 白 口 宽 
度 为 7~9mm。 用 快速 金 相 观察 球 化 等 级 。 
4. 检 收 项 目 : 力学 性 能 ， 金 相 组 织 。 
5. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (%): C3.61，Sil. 98 ，Mn0.23 ，P0. 057，S0. 028 ，Cu0. 51 ，Mo0. 025 ， 
RE0. 042, Mg0. 067; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 780MPa， 断 后 伸 长 率 为 3. 5% ,硬度 为 252 ~255HBW， 冲 
击 韧 度 为 36 ~ 39J/em?; 
金 相 组 织 : 球 化 1~2 级 , 石墨 大 小 2 级 ,珠光 体 95% ， 碳 化 物 + 磷 共 唱 1% 。 
6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
7. 本 配料 还 适用 于 压缩 机 中 要 求 球墨 铸铁 QT600-3 ( 含 Cu、Mo) 的 轴 直 径 大 了 
200mm 的 大 型 中 空 曲 轴 等 铸件 。 
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第 2 章 球墨 铸铁 配料 “ 409 . 
配料 实例 446 表 1.2-81 QT600-3 的 ( 渗 毛 合金) 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ” 氮 化 氏 套 (压缩 机 类 2D 系列 压缩 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $8225mm x 915mm， 和 铸件 为 简 形 结构 ， 壁 厚 为 25mm， 毛 重 为 
92kg。 采用 上 雨 淋 浇 注 ，- 二 型 、 人 
铸件 特点 | “要求 铸铁 牌号 : Un ( 含 Cu、Mo)。 抗 拉 强 度 > 600MPa， 断 后 伸 长 率 > 
3% ， 冲 击 韧 度 = 13Jjem2 ， 铸 态 硬度 为 229 ~ 255HBW， 渗 氮 后 硬度 为 241 ~ 
269HBW 
合金 控制 | C3.5~3.8, Sil.7~2.2, Mn <0.5, P<0.08, S<0.03, Cu0.4~0.7, Mo0.2~ 
成 分 (% )|0.4，RE0. 03 ~0.06，Mg0. 04 ~0.07 
配 料 
a 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
鞍山 生铁 4.1 1.4 0.5 0.06 0.03 
废钢 0.2 0.3 0.5 0.02 0.02 
75% 硅 铁 = 75 一 一 一 
可 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
信 料 名 称 (%) C Si Mn P S Cu Mo RE Mg 
蒂 山 生铁 90 3.69|1.26 | 0.45 |0.054 | 0.027 
废钢 10 0.02| 0.03 | 0.05 10.002| 0.002 
75% 硅 铁 0.3 一 |0.23 
合计 3.71|1.52 | 0.50 |0.056| 0.029 
炉 内 熔化 增 减 0 |-0.3|-0.10| 0 |+0.029 
原 铁 液 3.71|1.22 | 0.40 |0.056| 0.058 
炉 外 球 化 增 减 0 |+0.5|-0.08| 0 |-0.032 +0.5|+0.27|+0.045| +0.06 
炉 外 孕育 吸收 一 | +0.3 
球 化 孕育 后 铁 液 3.71| 2.02 | 0.32 |0.056| 0.026 | 0.5 | 0.27 | 0.045 | 0.06 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 ， 中央 送 风 热 风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 5tVh， 炉 内 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 
员 20% 、 硫 增加 100% ， 碳 和 磷 不 变 ， 铁 液 出 炉 温度 为 1410 ~1450"C， 铁 液 平均 
温度 为 1420°C。 
2. 炉 前 ， 将 电解 铜板 剪 成 尺寸 为 40mm x 40mm 小 块 加 入 包 中 ， 将 钼 含量 三 55% 的 粒 
度 为 5 ~ 10mm 的 钼 铁 加 入 包 中 。 
3. 炉 前 ,， 球 化 处 理 用 冲 和 法 球 化 工艺 ， 包 中 加 稀土 镁 合金 (成 分 : RE7% ~ 9% 、 
Mg9% ~11% 、Si40% ) ， 加 入 量 为 1.5% ， 吸 收 率 为 40% 。 
4. 球 化 反应 后 ， 扒 净 漂 ,二 次 出 铁 ， 在 出 铁 槽 中 加 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 孕 育 剂 
加 入 量 为 0. 5% (质量 分 数 ) ， 吸收 率 为 80% 。 
5. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 宽 度 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 球 化 孕育 后 三 角 白 口 宽 度 为 
4 ~7mm。 用 快速 金 相 观察 球 化 等 级 。 
6. 检测 结果 : 
学 成 分 (9%): C3.68，Sil. 91 ，Mn0. 34 ，P0. 064 ，S0. 027， Cu0. 52，Mo0. 26， 
RE0. 043 ，Ms0. 062 ; 
力学 性 能 : 铸 态 抗 拉 强度 为 735MPa， 断 后 伸 长 率 为 5.5% ， 硬度 为 229 ~ 
230HB 双 ， 冲 击 韧 度 为 40 ~ 48J/em?; 
金 相 组 织 : 球 化 1 级 ， 石墨 大 小 2 级 ， 珠光 体 量 90% (体积 分 数 ) ， 碳 化 物 + 磷 
共 唱 量 <1% (体积 分 数 ) 。 
7. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
8. 本 配料 还 适用 于 要 求 合 金 球墨 铸铁 QT600-3 ( 含 Cu、Mo) 的 ， 壁 厚 为 22 ~30mm 
的 渗 氛 合金 球墨 铸铁 和 仙 套 。 根 据 铸件 壁 厚 情 况 ， 炉 前 调整 硅 铁 孕育 剂量 ， 控 制 三 
试 片 白 口 宽度 以 与 壁 厚 情 况 相 适应 。 











.410 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 447 表 1.2-82 QT600-3 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ”曲轴 (制冷 机 类 8S 一 12. 5 单 级 制冷 压缩 机 零件 ) 











铸件 主要 轮廓 尺寸 :主轴 有 贷 为 $100mm， 连 杆 轴 有 颈 为 895mm， 全 长 为 895mm。 





铸件 形状 简单 ， 壁 较 厚 ， 加 工 














面 较 多 ， 毛 重 为 120kg, 使 


























时 由 于 受 力 复 杂 ， 故 要 


求 力学 性 能 高 ， 和 铸件 要 求 正 火 处 理 ， 同 一 零件 的 最 大 硬度 偏差 为 30HBW。 采 用 手 






























































































































































































































































锋 寺 点 A 
锥 件 特点 | 工 造型 ， 表 王后 浇注 。 钛 件 的 摩擦 面 不 允许 有 任何 铸造 缺陷 
要 求 铸铁 牌号 : QT600-3。 抗 拉 强 度 宇 600MPa， 断 后 伸 长 率 3% ， 硬 度 为 229 
~302HBW。 金 相 组 织 要 求 : 石墨 球 分 级 不 得 低 于 3 级 ， 球 径 >3 ~8pum 
合金 控制 C3.6 ~3.8，Si2.0 ~2.4，Mn0.5 ~0.7, P<0.08, S<0.025, REO.035 ~ 0. 050 ， 
成 分 (% )| Mg0. 035 ~ 0. 050 
配料 
三 化 学 成 分 (% ) 
原材料 每 批 配 人 C S Si P Mn 
SR 比例 | 质量 
0 ; /ie | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 和 | 含量 | 配 人 
本 溪 生 铁 50 275 14.38|2.19 10.027 0.014|1.14|0.57 .0.051 10.02610.1 0.05 
废钢 10 和 0.4 10.04 |0.04 10.00410.4 10.04 10.04 10.00410.4 0. 04 
球 铁 回 炉料 40 220 |3.7 |1.48 |0.02 10.00812.5 | 1.00 |0.05 10.020 10.5 人 2 
合计 装 入 
一 一 一 13.71 一 10.026 | 一 |1.61 一 |0.050| 一 0. 29 
成 分 
元 素 烧 损 
一 一 一 0 一 4%| 一 |-15%| 一 0 一 一 1$% 
或 增加 + 
j 突 交流 
熔化 后 成 分 3 0.027 RW 0.05 0.25 
(估计 值 ) 
每 吨 铁 液 加 入 量 
序 避 类 别 | 名 称 | 规格 | 加 入 量 | 人 辅料 加 入 情况 
炉 前 球墨 化 稀土 这 区 加 入 比 每 批 加 入 
1 求 化 剂 SH-1 13~15 水 
处 理 合金 | 1 | 球 化 剂 | 镁 1.5 名 称 后 (%)| 量 /kg 
加 入 工艺 | 2 | 节育 剂 | 硅 铁 | 75%Si | 10 10 石灰 石 2 1 
3 镭 铁 |65%Mn 0.4 4 焦 却 = 40 
4 纯 锡 0.04 0.4 
最 终 成 分 (估计 值 ) 3.7 0.02 2.5 0.05 0.5 
注 : 1. 采用 熔炼 仿 类 型 ， 三 排 风 口 曲线 炉膛 密 肋 式 热风 炉 胆 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5WVh， 硅 
烧 损 15% 、 针 烧 损 15% 、 硫 增加 4% 、 碳 和 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 块 检验 试 块 断面 光泽 ， 白 口 宽度 及 中 心 缩 孔 。 
3. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 897MPa， 断 后 伸 长 率 为 4.5% 、 硬 度 为 247HBW; 
金 相 组 织 : 球 化 3 级 , 石墨 尺寸 >3 ~8mm， 珠光 体 量 为 900% (体积 分 数 ) ， 铁 素 体 


Cn 上 








量 为 10% (体积 分 数 ) ， 渗 碳 体 量 <2% (体积 分 数 ) 。 








. 成 分 含量 皆 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 制冷 机 中 要 求 球墨 铸铁 QT6003 的 各 种 铸件 ， 如 活塞 式 
冷 压 缩 机 S8、6W、4V、2L 及 8S 一 70、4V 一 70 中 下 








12.5 系列 制 


的 曲轴 及 活动 环 简 子 等 铸件 。 


第 2 章 ， 球墨 铸铁 配料 .411 . 





配料 实例 448 ” 表 1.2-83 QT600-3 的 (合金 ) 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ”曲轴 ( 空 分 制 氧 机 类 3L 一 10/8 空 压 机 零件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 为 817mm x 170mm x 150mm， 和 铸件 为 单 拐 圆柱 形 ， 平均 直径 为 
100mm， 毛 重 为 65kg， 全 部 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 毛 坯 需要 正 火 、 回 火 处 理 


要 求 铸铁 牌号 : QT600-3 ( 含 Cu) 。 抗 拉 强 度 > 600MPa， 断 后 伸 长 率 >3% ， 硬 
度 为 229 ~302HBW 
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铸件 特点 














合金 控制 | C3.4 ~3.6, Si2.2 ~2.6, Mn0.55 ~0.65, S<0.04, P<0.10, Cu0.5, REO.055 
成 分 (%)| ~0. 065 ，Mg0. 055 ~ 0. 065 






























































































































































配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn S P Cu RE Mg Fe 

张 店 生铁 | 4.20 | 1.46 | 0.88 | 0.062 | 0.080 
济南 历 城 生铁 | 3.86 | 1.96 | 0.36 | 0.019 | 0.110 
球 铁 回炉 3.50 | 2.30 | 0.60 | 0.040 | 0.090 | 0.5 |0.060 | 0.06 二 

废钢 0.30 | 0.30 | 0.50 | 0.040 | 0.040 
60% 锰 铁 二 一- 60 
75% 硅 铁 3 一 70 
稀土 镁 合金 一 33 二 一 一 15 |7~8 |8~9 35 
炉料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 

(%) C Si Mn S P Cu RE Mg 

张 店 生铁 30 1.26 | 0.44 | 0.26 | 0.019 | 0.024 | 一 一 本 
济南 历 城 生铁 | ”30 1.16 | 0.59 | 0.11 | 0.006 | 0.033 | 一 一 
球 铁 回炉 20 0.70 | 0.46 | 0.12 | 0.008 | 0.018 | 0.10 | 0.012 | 0.012 

废钢 20 0.06 | 0.06 | 0.10 | 0.008 | 0.008 | 一 三 一 
60% 锰 铁 0.2 = 一 | 0:212 
75% 硅 铁 0.7 
稀土 镁 合金 2.2 

合计 3.18 | 1.55 | 0.71 | 0.041 | 0.083 | 0.10 | 一 :3 
炉 内 熔化 增 减 +0.34| -0.31| -0.10| +0.032 
原 铁 液 3.52 | 1.24 | 0.61 | 0.073 | 0.083 | 一 和 一 
球 化 处 理 加 入 一 |+0.72| 一 |-0.040| -0.013| +0.33|+0.198 +0.176 
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炉料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn S 了 Cu RE Mg 
炉 外 二 次 孕育 0.7% 一 | 0.49 —0.142 -0.115 
球 化 孕育 后 铁 液 3.52 | 2.45 | 0.61 | 0.033 | 0.070 | 0.43 | 0.056 | 0.061 








面积 占 炉膛 截面 积 的 2. 2% ， 炉 内 碳 增加 9.7% 、 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 14.3% 、 硫 

曾 加 78. 6% 、 磷 不 变 。 

2. 炉 前 用 稀土 镁 合金 (成 分 : RE7% ~8% 、Mg8% ~9% 、Cul5% 、Si33% ) 进行 球 
化 处 理 ， 加 入 量 约 为 2.2% (质量 分 数 ); 用 75% 硅 铁 进行 二 次 孕育 处 理 ， 加 入 量 
约 为 0.7% (质量 分 数 ) ， 球 化 孕育 : 硅 吸 收 率 为 100% ， 包 不 变 、 硫 烧 损 55% 、 
磷 烧 损 15% 、 铜 不 变 、 稀 土 吸收 率 为 28. 28% ， 镁 吸收 率 为 34. 6% 。 

三 角 试 片断 口 为 银灰 色 即 可 浇注 。 

4. 当 包 内 球 铁 液 浇 注 2/3 时 ， 再 浇注 R25 的 梅花 试 棒 。 试 棒 与 同 包 曲轴 一 同 装 人 同 
一 窗 ， 经 920°C 保温 3. 5h， 随 炉 冷 至 750°C 保温 0.5h 出 窑 ， 后 经 550°C 保温 
2. 5h， 出 窒 。 

5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 

. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 773MPa， 上 断后 伸 长 率 为 3.3% ， 硬 度 为 238HBW; 
金 相 组 织 : 石墨 ， 球 化 率 一 类 B (中 ); 基体 ， 珠 光 体 量 约 为 83% (体积 分 数 )、 
铁 素 体 量 为 15% (体积 分 数 ) 、 渗 碳 体 量 为 2% (体积 分 数 ) 。 
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配料 实例 449” 表 1.2-84 QT600-3 的 〈 合 金 ) 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ”曲轴 ( 空 分 制 氧 机 类 空 压 机 零件 ) 

















铸件 轮廓 尺寸 为 $9120mm x 858mm， 和 铸件 为 单 抛 圆柱 体 结构 ， 主 要 直径 为 
和 120mm (实体 )， 毛重 为 180kg， 和 铸件 要 求 球 化 处 理 ， 球 化 等 级 三 级 以 上 ， 适 件 
加 工 后 ， 不 允许 有 缩 孔 、 玲 松 、 皮 下 气孔 、 石 墨 漂 浮 及 裂纹 、 斑 净 等 铸造 缺陷 ， 
铸件 特点 | 需 进 行 磁粉 检测 。 采 用 干 型 铸造 ， 铸 件 要求 正 火 处 理 ， 要 求 珠 光 体 量 =>85% ( 体 
积分 数 ) 、 磷 共 唱 量 生 1% (体积 分 数 ) 、 渗 碳 体 量 <2% (体积 分 数 ) 

要 求 铸铁 牌号 : QT600-3 ( 含 Cu) ， 抗 拉 强度 >600MPa， 断 后 伸 长 率 =3% ， 硬 
度 =220HBW 



























































合金 控制 | C3.4 ~3.7, Si2.4 ~ 2.8, Mn0.5 ~0.8, P<0.08, S <0.08, Cu0.5 ~ 0.8, 
成 分 (% )| RE0. 02 ~0.04 ，Mg0. 04 ~0.06 
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( 续 ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4.18 0.92 0.67 0.060 0.040 
废钢 0.20 0.30 0.50 0.020 0.020 
75% 硅 铁 = 75 一 一 一 
锰 1 = 一 79 至 = 
料 比 例 配 和 计算 成 分 (% 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S RE Mg Cu 
本 溪 生 铁 85 3.55 | 0.78 | 0.57 | 0.051 | 0.034 
废钢 15 0.03 | 0.05 | 0.08 | 0.003 | 0.003 
75% 硅 铁 1.15 一 | 0.86 a 二 2 
锰 1 0. 15 二 一 |0.12 | 一 EE 
电解 铀 0.47 0.47 
合计 3.58 | 1.69 | 0.77 |0.054 | 0.037 | 一 一 | 0.47 
炉 内 熔化 增 减 0 |-0.25| -0.15| 0 |1+0.037 一 2 es 
原 铁 液 3.58 | 1.44 | 0.62 |0.054 | 0.074 | 一 一 | 0.47 
炉 外 球 化 孕育 吸收 一 |+1.10| 一 一 |-0.037| 微量 | 微量 | 0.20 
球 化 孕育 后 铁 液 3.58 | 2.54 | 0.62 | 0.054 | 0.037 | 微量 | 微量 | 0.67 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 连续 出 铁 、 出 汀 、 热 风 、 两 排 大 间距 冲天 炉 。 炉 内 熔化 元 素 增 
减 率 : 碳 不 变 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 炉 前 球 化 处 理 采 用 冲 入 法 ，100kg 铁 液 加 球 化 剂 1. 7kg， 覆 盖 75% 硅 铁 0.3kg; 孕 
育 处 理 加 75% 硅 铁 0.7kg; 球 化 剂 中 硅 含 量 为 30% ， 铜 含量 为 12% 。 
3. 在 球 化 处 理 时 观察 铁 液 反应 程度 、 反 应 时 间 长 短 。 第 二 次 出 铁 时 ， 观 察 铁 液 表面 
冒 出 火苗 的 多 少 及 高 度 。 用 三 角 试 片 检查 白 口 大 小 、 断 面色 泽 、 晶 粒 粗 细 、 
有 否 中 心 缩 孔 及 二 侧面 缩 凹 ， 断 口 有 无 小 黑 点 。 白 口 宽度 过 大 时 ， 在 铁 液 包 中 再 
加 入 75% 硅 铁 孕育 。 
4. 浇注 时 ， 在 铁 液 包 嘴 上 方 加 入 75% 硅 铁 ， 进 行 浇 杯 孕育 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 空 分 制 氧 设备 中 ， 要 求 球墨 铸铁 QT600-3 的 其 他 曲轴 、 连 杆 体 铸 
件 ， 如 和 氧 压 机 的 曲轴 、 连 杆 体 ， 膨 胀 机 的 曲轴 、 连 杆 体 等 。 
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配料 实例 450 表 1.2-85 QT600-3 的 球墨 铸铁 配料 

铸件 名 称 | 气 饶 套 ( 空 分 制 氧 机 类 氮气 压缩 机 零件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 为 4750mm x 1400mm， 和 铸件 为 圆 简 形 结构 ， 毛 重 为 1463kg， 主 要 
壁 厚 为 50mm， 全 部 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 和 铸件 要 求 正 火 处 理 


要 求 铸铁 牌号 : QT600-3。 抗 拉 强 度 > 600MPa， 断 后 伸 长 率 >3% ,硬度 为 229 
~302HBW 























铸件 特点 




















合金 控制 | C3.6~3.8,， Si2.1 ~2.5, Mn0.5 ~0.8, S<0.025, P <0.08, Me0.03 ~ 0. 06， 
成 分 (% )| RE0. 02 ~0.05 





















































































































































配 料 
wi 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S RE Mg 
本 溪 生 铁 4.27 1.52 0.57 0.040 | 0.050 3 3 
球墨 铸铁 回炉 铁 | 3.60 2.30 0.70 0.040 | 0.025 0.040 0.055 
废钢 0.20 0.30 0.60 0.017 | 0.019 3 ee 
硅 铁 一 75 一 一 一 一 一 
锰 铁 一 一 60 一 这 2 5 
球 化 剂 一 44 4 一 一 5 8 
SS 配料 比例 配 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (% ) C Si Mn P S RE Mg 
本 溪 生 铁 60 2.56 0.91 0.34 | 0.024 | 0.030 < 
球墨 铸铁 回炉 铁 20 0.72 0. 46 0.14 | 0.008 | 0.005 | 0.008 | 0.010 
废钢 20 0.04 0.06 0.12 | 0.003 | 0.004 :二 = 
硅 铁 0. 125 一 0.09 
锰 铁 0. 125 = = 0.08 
球 化 剂 1.5 0.075 | 0.120 
合计 3.32 1.52 0.60 |0.035 | 0.039 | 0.083 | 0.130 
炉 内 熔化 增 减 +0.33| -0.15 |-0.12| 0 |+0.031| 一 = 
原 铁 液 3.65 1.37 0.48 |0.035 | 0.070 | 0.083 | 0.130 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.36 
炉 外 球 化 吸收 一 +0.53 | +0.05| 一 | -0.049| -0.036| -0.070 
球 化 孕育 后 铁 液 3.65 2.26 0.53 |0.035 | 0.021 | 0.047 | 0.060 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 间断 出 铁 、 出 河 ， 密 肋 炉 胆 热风 三 排 小 风口 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 
损 10% 、 锰 烧 损 20% 、 碳 增加 10% 、 硫 增加 80% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 球 化 处 理 用 稀土 镁 合金 〈 成 分 : RE5% 、Ms8% 、Si44% 、Mn4% ) ， 加 入 量 为 














1.5% (质量 分 数 ), 镁 吸收 率 为 35% ~ 50% ， 稀 土 吸 收 率 为 40% ~66% ， 脱 硫 率 为 
70% ; 孕育 处 理 用 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0.6% (质量 分 数 )， 吸 收 率 为 80% 。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 空 分 制 氧 机 中 要 求 球墨 铸铁 QT600-3 的 其 他 球 铁 件 。 
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配料 实例 451 表 1.2-86 QT600-3 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 卡 盘 (车 床 类 立 车 零件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 为 灿 035mm x210mm， 和 铸件 为 轮 形 结构 ， 毛 重 为 1052kg， 主 要 壁 
厚 为 73mm， 全 部 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 

要 求 铸铁 牌号 : QT600-3。 抗 拉 强 度 宇 600MPa， 断 后 伸 长 率 三 2% ,硬度 为 229 
~302HBW 

















铸件 特点 




















合金 控制 | C3.3 ~3.6，S2.2 ~2.8，Mn0.8 ~1.0, P<0.06, S <0.03，Mg0.04 ~ 0.07， 


Iz. 


成 分 (% )| RE0.04 ~0.1 





































































































配 料 
炉料 名 称 炉料 成 分 (% ) 
C Si Mn P S Mg RE 
俄罗斯 生铁 4.50 0.68 0.20 0.040 | 0.020 = 一 
废钢 0.20 0.30 0.50 0.020 | 0.020 三 二 
75% 硅 铁 75 一 ps 一 ES 
65% 鳃 铁 一 一 65 一 一 三 二 
炉料 名 称 配料 比例 配 人 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S Mg RE 
俄罗斯 生铁 90 4.05 0.61 0.18 | 0.036 | 0.018 到 一 
废钢 10 0.02 0.03 0.05 | 0.002 | 0.002 二 一 
75% 硅 铁 1.6 -一 1.20 
65% 鳃 铁 六 = Ss 0.78 
合计 4.07 1. 84 1.01 |0.038 | 0.020 
炉 内 熔化 增 减 -0.6| -0.28 | -0.20| 0 |+0.020| 一 一 
原 铁 液 3.47 1.56 0.81 | 0.038 | 0.040 空 于 
球 化 处 理 吸 收 一 +0.52 一 一 一 |+0.040| +0.050 
孕育 处 理 吸 收 一 +0.42 
球 化 孕育 后 铁 液 3.47 2.50 0.81 | 0.038 | 0.020 | 0.040 | 0.050 























注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 7tVh， 炉 内 碳 烧 损 15% 、 硅 
烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 希 基 轻 稀 土 奎 铁 镁 合金 进行 球 化 处 理 ， 同 时 采用 75% 硅 铁 进行 包 内 孕育 。 
球 化 剂 牌号 为 REMg7-10， 加 入 量 为 1.4% ~1.6% (质量 分 数 ); 孕育 剂 加 入 量 为 
0.7% (质量 分 数 ) 。 球 化 剂 ， 孕 育 剂 内 Si 吸收 率 为 80% 。 
3. 炉 前 以 三 角 试 片断 面 颜色 及 和 白 口 大 小 来 控制 铁 液 成 分 及 球 化 孕育 效果 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 要 求 球墨 铸铁 QT600-3 的 中 小 球 铁 铸 件 ， 如 齿轮 、 齿 转 等 。 
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配料 实例 452 表 1.2-87 QT600-3 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 液压 所 (冲压 设备 类 100t 万 能 材料 试验 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 8358mm x 822mm, 铸件 为 圆 简 形 结构 , 壁 厚 为 64mm ,毛重 为 
580kg ,液压 缸 在 32MPa 的 高 压 下 不 得 渗 油 ,内 壁 研磨 。 和 铸件 要 求 正 火 处 理 。 采 用 
铸件 特点 | 表面 干燥 砂 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 :QT600-3 。 抗 拉 强 度 >600MPa ,断后 伸 长 率 三 3% 。 珠 光 体 含量 > 








85% (体积 分 数 ) , 渗 碳 体 含量 <2% (体积 分 数 ) 











































































































合金 控制 C3.3 ~3.6,Si2.2 ~2.5,Mn0.5 ~0.7,P<0.07,S<0.07,Msg 微量 
成 分 (% ) 
配 料 
仿 粒 名称 炉料 成 分 (% ) 
C Si Mn P S 
本 溪 新 生铁 4.20 1.40 0.34 0.040 0.019 
球 铁 回炉 料 3.30 2.30 0.80 0. 070 0.020 
镭 铁 和 一 65 和 一 
炉料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 ( % ) 
(%) C Si Mn P S Mg 
本 溪 新 生铁 50 2. 10 0.70 0.17 0.020 0.009 = 
球 铁 回炉 料 50 1.65 1.15 0.40 0.035 0.010 三 
锰 铁 0.1 一 一 0.07 全 = 
合计 3.75 1.85 0.64 0.055 0.019 = 
炉 内 熔化 增 减 0 -0.25 | -0.14 0 +0.010 二 
原 铁 液 3.75 1.60 0.50 0.055 0.029 和 
炉 外 球 化 孕育 吸收 一 +0.72 微量 
球 化 孕育 后 铁 液 3.75 2.32 0.50 0.055 0.029 微量 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风口 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5Vh， 送 风 温 度 为 90 ~ 150Y 。 出 铁 





站 





温度 为 1400 ~ 1420% ， 浇 尘 
25% 、 碳 和 磷 基 本 不 变 、 











本 本 
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x 3200 











. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
还 适用 于 剪 床 类 中 强 
斜 齿轮 ， 大 型 剪 床 Ql1Y 一 12 
活塞 、 螺 母 、 上 机 架 、 
壳 体 、 套 简 等 铸件 。 


中 的 上 刀 架 ， 





. 炉 前 ， 球 化 处 理 : 球 化 剂 采用 纯 镁 ， 球 化 方法 用 自 寻 
液 。 孕 育 处 理 ， 采 用 75% 硅 铁 ， 粒 度 为 10 ~20mm， 孕 育 章 
为 0.9% ~1.1% 〈 质 量 分 数 ) ， 孕 育 方法 为 
方 可 进行 孕育 处 理 ， 炉 外 孕育 吸收 率 为 80% 。 


温度 为 1300 ~ 1320Y ， 炉 内 硅 烧 损 15% 、 
曾 加 50% 。 





锰 烧 损 


E 压 力 加 镁 ， 转 包 后 冲 入 热 铁 
| 预 热 ， 孕 育 剂 加 入 量 
8 铁 槽 加 入 ， 包 中 铁 液 为 3/4 左右 时 


度 要 求 高 的 球墨 铸铁 QT600-3 的 液压 缸 、 液 压 缸 盖 、 
工作 台 ，100t 万 能 试验 机 中 


的 





支承 座 ，WA56 一 80B 双 曲 线 深 子 型 材 校 直 机 中 的 调节 座 、 
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配料 实例 4$3 表 1.2-88 QT600-3 的 (合金 ) 球墨 铸铁 配料 
































































































































































































































铸件 名 称 梁 (冲压 设备 类 W62 一 2. 5 x2000 折 边 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1954mm x 310mm x 337mm， 铸 件 为 长 条 箱 形 结构 ， 毛 重 为 
铸件 特点 |885kg， 主 要 壁 厚 为 20mm。 采 用 干 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 : QT600-3 ( 含 Cu)。 抗 拉 强 度 宇 600MPa， 断 后 伸 长 率 <2% 
合金 控制 | C3.3 ~ 3.9，Sil.8 ~ 3.2，Mn0.3 ~ 0.5,，Mg0. 025 ~ 0.045，RE0. 02 ~ 0.04， 
成 分 (% )| Cu0.5，P <0.06，S <0.03 
配料 
wk 炉料 成 分 (% ) 
和 C Si Mn P S Cu 
本 溪 P08 生铁 4.38 0.48 0.50 0.052 0.05 一 
废钢 0.2 0.3 0.50 0.02 0.02 一 
炉料 | 配料 比例 配 入 计算 成 分 (%) 
名 称 | (%) C Si Mn P S Cu RE Mg 
0 85 3.72 | 0.41 | 0.43 | 0.044 | 0.043 | 一 一 一 
生铁 
废钢 15 0.03 | 0.05 | 0.08 | 0.003 | 0.003 | 一 一 一 
合计 3.75 | 0.46 | 0.51 | 0.047 | 0.046 | 一 一 一 
炉 内 熔化 增 减 | +0.19 | -0.07 | -0.10 | 0 |+0.046| 一 一 一 
原 铁 液 3.93 | 0.39 | 0.41 | 0.047 | 0.092 | 一 一 一 
炉 外 球 化 孕育 吸收 | 一 人 = = +0.5 | 微量 | 微量 
求 化 孕育 铁 液 | 3.93 | 1.79 | 0.41 | 0.047 | 0.092 | 0.5 微量 | 微量 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3.5WVh， 出 铁 温度 为 1380 ~ 
ek 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% ， 磷 不 变 。 
2. 对 炉 求 : 
1) 生铁 化 学 成 分 均匀 、 准 确 ， 尽 量 采用 优质 低 硅 生铁 P08、P10、2Z08 等 ， 高 硅 
生铁 尽量 不 用 ， 避 人 免 Si 量 过 高 ， 使 断裂 伸 长 率 这 不 到 要 求 。 采用 地 方 生铁 时 要 特 
别 注意 雄 的 含量 不 能 高 ， 当 侯 含 量 较 高 (0.08% ) 时 ， 要 降低 Mn 和 Si 的 含量 ， 
以 此 来 提高 断裂 伸 长 率 。 
2) 废钢 要 严禁 使 用 含有 有 害 元 素 和 反 石 墨 化 元 素 的 合金 钢 。 
3. 炉 前 进行 球 化 处 理 其 要 点 如 
下 用 全 ~6， 成 分 (% ): RE4 ~6, Mg5 ~7, Si40 ~51, Ca<5, Fe 
2) 处 理 方法 为 包 底 冲 入 法 ， 忽 注 出 类 温 记 为 1380 1490C ;起 化 齐 粒 度 为 10 
20mm， 加 入 量 为 2% (质量 分 数 )， 放 在 包 底 国 坑 内 ， 上 盖 目 忽 液 重量 0.5% 的 纯 
铜板 ( 块 度 小 于 200mm x200mm) ， 然 后 名 盖 草 其 。 包 底 妃 一 二 傅 放 入 点 铁 液 0 3% 
~0.5% 的 苏打 粉 。 冲 入 2/3 铁 液 ， 待 铁 液 激烈 翻腾 后 ， 马 上 补 加 铁 液 到 量 。 同 
en Re Ti 6% ~0.7% (质量 分 数 ) ， 充 分 檬 摔 ， 失 深 后 覆 
二 
和 球 估 处 刘 和 学 处 昌 ， 使 铁 液 增 硅 量 为 1.2% ~1.6% 。 
。 滴 RR. 
We 成 分 (%): C3.64，Sil.97，Mn0. 53 ，P0. 072 ，S0. 018 ，Cu0. 47 ，RE0. 047 ， 
Ms0. 049; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 686MPa， 断后 伸 长 率 为 7% ; 
金 相 纪 a 石墨 尺寸 为 2 ~ 3 级 ， 珠 光 体 量 为 65% ~85% ( 体 
积分 数 )， 珠 光 体 为 片 状 和 上 片 状 ， 未 发 现 渗 碳 体 和 磷 共 晶 。 
6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 tg 
入 得 全 站 的 全 侈 QI6003， 省 略 回 火 工 艺 ， 节 约 能 源 。 铸 态 QT600-3 球墨 铸铁 
a ea 击 载荷 的 铸件 ， 如 冲 剪 机 和 型 


钊 移 浙 负 二 的 相生、 





冲模 座 、 

















Bn 





边 臂 等 铸件 。 




















* 418 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 454 表 1.2-89 QT600-3 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 震 击 所 (和 铸造 设备 类 2Z1410A 型 转台 式 气动 微 震 造型 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 8680mm x640mm， 净 重 为 843kg， 主 要 壁 厚 为 40mm， 全 部 加 
铸件 特点 | 工 ， 采 用 干 型 铸造 ， 要 求 正 火 和 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : QT600-3 。 抗 拉 强 度 >600MPa， 断 后 伸 长 率 >2% 

















































































































































































































合金 控制 | C3.0 ~3.5，S2.5 ~3.2，Mn0.5 ~0.9，P <0.1，S < 0.03，RE0.02 ~ 0.05， 
成 分 (% )| Meg0. 03 ~0.08 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S Mg RE 
本 溪 生 铁 3.80 1.50 1.10 0. 040 0. 009 一 
回炉 球 铁 3.20 2.80 0.70 0. 040 0. 020 二 二 
REMg6 ~7 一 35 ~ 44 7~9 6~8 
75% 硅 铁 站 75 = 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S Mg RE 
本 溪 生 铁 65 2.47 | 0.975 | 0.715 | 0.026 | 0.0059 | 一 一 
回炉 球 铁 35 1.12 | 0.98 |0.245 | 0.014 | 0.007 = 
REMg6 ~7 1.4 一 |0.56 | 0.03 | 一 = 0.14 |0.112 
75% 硅 铁 0.5( 炉 前 孕育 )| 一 | 0.375 
合计 3.59 | 2.89 | 0.99 | 0.04 | 0.0129 | 一 二 
熔炼 及 球 化 元 素 增 减 -0.19| -0.23| -0.23| 0 |+0.0119| 一 一 
球 化 孕育 后 铁 液 3.40 | 2.66 | 0.76 | 0.04 | 0.0248 | 微量 | 微量 
注 : 1. 四 排 小 风口 主 辅 倒置 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 15% 、 
锰 烧 损 20% 。 

2. 熔炼 及 球 化 元 素 增 减 包括 熔炼 及 球 化 反应 中 的 元 素 增 减 ， 碳 量 未 考虑 钼 样 时 的 石 
墨 球 深 落 。 具 体 元 素 含量 增 减 : 碳 烧 损 5% 、 硅 烧 损 8% 、 锰 烧 损 23% 、 磷 不 变 硫 
增加 90% 。 

3. 炉 前 ， 球 铁 处 理 采 用 盖 包 球墨 铸铁 包 加 上 稀土 - 镁 合金 球 化 剂 的 冲 人 法 处 理工 艺 ， 
用 75%% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 用 三 角 试 片 试验 球 化 情况 。 

4. 正 火 - 回 火 工艺 如 下 : 930 ~950% 保温 3h 空冷 ，550% 保温 5h 空冷 。 正 火 时 注意 升 
温和 空冷 时 铸件 各 部 分 温度 变化 速率 的 均匀 ， 防 止 产生 热处理 裂纹 。 正 火 和 时 效 
后 检验 试 棒 力 学 性 能 。 

5. 检测 结果 : 

化 学 成 分 (% ) : C3. 40 ，Si2. 66 ，Mn0. 76 ，P0. 04 ，S0. 0248 ，RE 、Mg 微量 ; 
金 相 组 织 : 球状 石墨 量 为 73% (体积 分 数 ) ， 团 状 石墨 量 为 20% (体积 分 数 )， 
厚 片 状 石墨 量 为 5% (体积 分 数 ) ， 球 径 45km， 球 化 率 二 级 ; 正 火 前 珠光 体 量 为 


30% (体积 分 数 ) ， 铁 素 体 量 为 70% (体积 分 数 ) ; 
力学 性 能 : 正 火 后 抗 拉 强 度 为 755MPa， 断 后 伸 长 率 为 2.4% 。 





6. 各 成 分 含量 和 
. 本 配料 还 适用 
型 机 活 套 杆 、 


~ 


配料 比例 皆 





机 体内 套 ，XZ325 水 习 


此 质量 分 数 。 
于 铸造 机 械 产品 中 要 求 QT600-3 的 复杂 铸件 。 如 Z1410A 气动 微 震 造 
分 型 箱 压 实 造型 线 的 导轨 、 震 击 缸 套 等 铸件 。 
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配料 实例 455 表 1.2-90 QT600-3 的 球墨 铸铁 配料 


铸件 名 称 | 动 条 (铸造 设备 类 ZB427BS 水 平分 型 脱 箱 射 压 半自动 造型 线 零 件 ) 











72mm， 除 止 处 外 都 加 工 。 铸 件 要 求 正 火 处 理 
备件 特点 | 2mm， 除 四 处 外 都 加 工 。 铸 件 要 求 正 火 处 理 








要 求 铸铁 上 
~269HBW 





铸件 轮廓 尺寸 为 2362mm x 164mm x 77mm， 铸 件 毛 习 





为 300kg， 主 要 壁 厚 


酒 





插 号 :QT600-3。 抗 拉 强 度 三 600MPa， 断 后 伸 长 率 为 2% ， 硬 度 为 217 











成 分 (和 )|S<0.03，REO0. 03 ~0.05,，Mg0.03 ~0.06 


合金 控制 | ”C3.7 ~4.0， 处 理 前 Sil.9 ~2.1， 处 理 后 Si2.8 ~3.2，Mn0.3 ~0.8，P <0.08， 















































配 料 

层 重 金属 炉料 /kg 层 焦 量 “| 石灰 石 量 

/kg Z15 生铁 74% 硅 铁 /kg /kg 

600 600 3 60 25 

化 学 成 分 (% ) 
铁 液 牌 号 

C Si Mn P S Mg RE 

QT600-3 3.44 3.6 0.82 | 0.080 | 0.03 | 0.053 | 0.051 
































注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 间断 出 铁 、 出 渣 ， 冷 风 中 央 送 风 冲 天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 25% ~ 


30% 、 锰 烧 损 309%5 。 




















2. 炉 前 用 稀土 镁 合金 进行 球 化 处 理 ， 用 75% 硅 铁 按 1% (质量 分 数 ) 的 孕育 量 在 出 











铁 槽 进行 孕育 处 理 ， 并 用 三 角 试 片 检 验 球 化 、 细 化 情况 。 





(LUD 


. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


配料 实例 456” 表 1.2.91 QT600-3 的 〈 合 金 ) 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ”大 型 机 移动 模板 (塑料 机 械 类 SZ200/120 注塑 成 型 机 零件 ) 











铸件 轮廓 斥 才 为 700mm x 1730mm x 715mm， 和 铸件 毛重 为 8000kg。 该 种 铸件 为 


铸件 特点 块 板 状 结构 ， 形 状 简单 ， 铸 件 壁 较 厚 大 ， 最 大 壁 厚 热 节 处 达 500mm。 采 用 干 型 铸 
Ek 本 人 


造 。 和 铸件 需 经 高 温 正 火 处 理 


要 求 铸铁 牌号 : QT600-3 ( 含 Cu)。 抗 拉 强 度 >600MPa， 断 后 伸 长 率 >3% 








成 分 (% )| RE0. 03 ~0.05 ，Cul 





合金 控制 | C3.5 ~3.7, Sil.5 ~1.8, Mn0.6 ~0.7, P<0.08, S <0.03, Mg0.04 ~ 0. 06 ， 





























































































































. 420 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si P S Cu 
六 4.00~ |1.30 -~ 0.050 ~ 了 加 
4.20 | 1.50 0.060 | 
废钢 0.20 | 0.30 0.010 | 0.010 
65% 锰 铁 SS a 
REMg7 ~ 10 稀土 
镁 硅 铁 ( 用 于 炉 外 | 一 44 = 过 Ee 
球 化 处 理 ) 
电解 铜 ( 用 于 炉 外 je 
包 内 ) 
次 配 入 计算 成 分 (% ) 
C 料 比 作 
炉料 名 称 。 | 阐 比 例 
(%) C Mn | P Mg | RE | cn 
Z14 生铁 87.5 3.58 0.57 | 0.050 Eu 
废钢 12.5 0.03 0.06 |0.001 = | 
65% 锰 铁 0. 275 一 0.18 
合计 3.61 0.81 |0.051 一 2s | 
炉 内 熔化 增 减 +0.09 -0.21| 0 a S| 
原 铁 液 3.70 0.60 | 0.051 三 = 川 二 
炉 外 球 化 增 减 
( 球 化 剂 加 入 量 一 一 一 +0.050|+0.040| 一 
为 1.5% ~1.6%) 
炉 外 孕育 
( 随 流 孕育 量 共 为 一 
0.1% ~0.15% ) 
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米 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn 了 S Mg RE | Cu 
炉 外 加 电解 铜 (0. 1% ) 1 
球 化 孕育 后 铁 液 3.70 | 1.77 | 0.60 |0.051 | 0.022 |0.050 |0.040 | 1 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 二 层 大 间距 风 嘴 中 央 送 风 冷 风 冲 天 炉 ， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 
碳 增加 2.5% 、 硅 烧 损 16% ~ 20% 、 镭 烧 损 24% ~ 28% 、 磷 不 变 、 硫 增加 120% 
~180% 。 
2. 炉 前 球 化 处 理 方式 采用 冲 和 法， 采用 REMg7 ~ 10 的 球 化 剂 ， 加 入 量 为 1.5% ~ 
1.6% (质量 分 数 ) 。 
3. 炉 前 孕育 处 理 方式 采用 随 流 孕育 ， 硅 孕育 量 为 0.1% ~0.15% (质量 分 数 ) 。 孕 育 
剂 均 为 75% 硅 铁 ， 孕 育 剂 加 入 量 应 将 硅 孕 育 量 除 以 0. 75 。 
4. 另外 ， 还 需 在 炉 前 包 内 加 入 1% 的 电解 铜 。 
5. 炉 外 球 化 孕育 处 理 吸收 率 ， 硅 增加 90% 、 镁 增加 30% ~ 40% 、 稀 土 增加 35% ~ 
40% 、 铜 增加 100% ， 去 硫 率 为 ~- (50% ~60% )。 
6. 炉 前 采用 $20mm 圆柱 形 试 棒 ， 浇 注 后 速 冷 闻 断 后 用 肉眼 观察 ， 再 进行 炉 前 金 相 检 
查 ， 确 定 球 化 程度 。 
7. ny 
8. 各 成 分 含量 、 配 料 比例 和 加 入 量 皆 指 质量 分 数 。 
9. 本 配料 还 适用 于 塑料 机 械 中 要 求 合金 球墨 铸铁 QT600-3 ( 含 Cu) 的 铸件 ， 特 别 适 
用 于 块 板 状 结构 ， 如 前 模板 、 后 模板 等 ， 对 其 他 机 械 的 合金 球墨 铸铁 QT6003 的 
铸件 也 适用 。 
配料 实例 457 表 1.2-92 QT600-3 的 (合金) 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 中 小 型 机 移动 模板 (塑料 机 械 类 SZ200/120 注塑 成 型 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 480mm x 400mm x 200mm ， 和 链 件 质量 为 196kg。 该 种 铸件 为 块 
铸件 特点 | 板 状 结构 ， 形 状 简单 ， 和 铸件 壁 较 厚 大 。 采 用 干 型 铸造 。 和 铸件 需 经 高 温 正 火 处 理 
要 求 铸铁 牌号 ; QT600-3 ( 含 Cu)。 抗 拉 强 度 >600MPa， 断 后 伸 长 率 >3% 
合金 控制 | C3.7 ~4，Si2.4 ~2.6, Mn0.6 ~0.7, P<0.1, S <0.03, Mg0.03 ~ 0.05, 
成 分 (% )| RE0. 025 ~0.04，Cu0.5 
配 料 
ya 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S Mg RE Cu 
: 4.00~ | 1.30 ~ | 0.60~ |0.050~ 
214 生铁 4.20 | 1.50 | 0.70 | 0.060 | "030 = 
a 3.70~ |2.40 ~ 0.050 ~ |0.015 ~ |0.030 ~ 10.025 ~ 
球 铁 回炉 铁 3.90 | 2.60 | 0.60 | 0.060 | 0.030 | 0.050 | 0.040 
废钢 0.20 | 0.30 | 0.50 | 0.010 | 0.010 二 一 一 
65% 鳃 铁 和 一 65 
REMg7 ~ 10 稀土 
镁 硅 铁 (用 于 炉 外 | 一 44 人 = 一 |9-10 16-8 | 一 
球 化 处 理 ) 
电解 铜 (用 于 炉 外 
包 内 ) Oy 
































































































































. 422 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
料 比 从 配 入 计算 成 分 (% ) 
访 料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S Mg RE | Cu 
Z14 生铁 60 2.46 | 0.84 | 0.39 |0.033 |0.018 | 一 二 到 
球 铁 回 炉 铁 35 1.33 | 0.88 | 0.21 |0.019 |0.008 | 一 < 
废钢 5 0.01 | 0.02 | 0.03 |0.001 10.001 | 一 < 一 
65% 镭 铁 0.325 = 一 | 0.21 
合计 3.80 | 1.74 | 0.84 |0.053 10.027 | 一 二 
炉 内 熔化 增 减 +0.09| -0.31| -0.22| 0 |+0.039 一 二 E 
原 铁 液 3.89 | 1.43 | 0.62 |0.053 | 0.066 | 一 二 = 
护 外 球 化 处 理 增 减 ( 球 化 剂 一 |+0.48| 一 一 1-0.036|+0.040l+0.040| 一 
加 入 量 为 1.2% ) 
炉 外 孕育 处 理 吸收 一 | 0.54 
加 电解 铜 (0.5% ) 0.5 
球 化 孕育 后 铁 液 3.89 | 2.45 | 0.62 | 0.053 | 0.030 | 0.040 | 0.040 | 0.5 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 二 层 大 间距 风 嘴 中 央 送 风 冷 风 冲 天 炉 ， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 
碳 增加 2. 5% 、 硅 烧 损 16% ~ 20% 、 锰 烧 损 24% ~ 28% 、 磷 不 变 、 硫 增加 120% 
~180% 。 
2. 炉 前 球 化 处 理 方式 用 冲 人 法 ， 用 REMg9 ~ 10 为 球 化 剂 ， 加 入 量 为 1.2% (质量 分 
数 ) 。 
3. 炉 前 孕育 处 理 方式 ， 中 小 型 机 的 移动 模板 采用 包 内 一 次 孕育 ， 硅 孕育 量 为 0.6% 





(质量 分 数 ) ; 孕育 剂 为 75% 硅 铁 ， 
4. 中 小 型 机 的 移动 模板 还 需 在 炉 前 包 内 加 入 0.5% (质量 分 数 ) 的 


孕育 剂 加 入 量 应 将 硅 孕 育 量 阶 











以 0.75。 
电解 铜 。 


5. 炉 外 球 化 孕育 处 理 吸收 率 : 硅 增加 90% ， 镁 增加 30% ~40% 、 稀 土 增加 35% ~ 











40% 、 钢 增加 100% ， 去 硫 率 为 - (50% ~60% ) 。 








6. 炉 前 采用 $20mm 圆柱 形 试 棒 ， 浇 注 后 速 冷 襄 断 后 用 肉眼 观察 ， 再 做 炉 前 金 相 ， 确 


定 球 化 程度 。 


7. C 元 素 化 验 样品 均 为 薄片 取样 。 
. 各 成 分 含量 、 配 料 比 例 和 加 入 量 皆 指 质量 分 数 。 


Co 








9. 本 配料 还 适用 于 塑料 机 械 中 要 求 合金 球墨 铸铁 QT600-3 ( 含 Cu) 的 铸件 ， 特 别 适 
用 于 块 板 状 结构 ， 如 前 模板 、 后 模板 等 ， 对 其 他 机 械 的 合金 球墨 铸铁 QT600-3 
( 含 Cu) 的 铸件 也 适用 。 
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配料 实例 458 表 1.2-93 QT600-3 的 〈 合 


名 称 


合金 ) 球墨 铸铁 配料 


做作 名 区 | 彬 本 《网 次 机 械 关 ON2I00X2100 球 启 J ff) 


铸件 








铸件 


二 
村 点 


一 个 深 简 如 











铸件 轮廓 尺寸 为 $1040mm x 470mm， 和 铸件 为 


厚 不 均 ， 最 小 壁 厚 为 60mm， 厚 壁 处 为 $260mm 的 轴 头 。 


员 








盘 寻 














ly 


千 


度 较 高 ， 


要 求 铸铁 牌号 : QT600-3 ( 含 Cu) 。 
立 强度 宇 600 MPa,， 





断后 伸 长 率 二 3% 


和 E 力 ， 要 求 较 高 的 抗 弯 强度 和 抗 疲劳 性 能 。 采 用 于 
从 而 取得 致密 无 缩 松 的 铸件 
在 铸 态 下 使 用 ， 


能 保 订 


项 蘑菇 状 ， 毛 习 








为 830kg， 
该 铸件 的 两 个 轴 盘 支 
:型 铸造 ， 以 便 型 腔 


F 铸 件 的 使 用 性 能 ， 





合金 控制 


成 分 (% ) 











原 铁 液化 学 成 分 : C3.9，Sil.2 ，Mn0. 6 
求 化 孕育 处 理 后 铁 液化 学 成 分 : C3.7 ~3.9, Si2.2 ~2.6, Mn <0.8, S<0.03，, 
RE0. 03 ~0.05, Mg0.04 ~0.06 





配 


料 





炉料 名 称 


炉料 成 分 (% ) 





Mn 








本 溪 Q13 生铁 


0.50 





回炉 铁 





0.70 





废钢 


0.30 





75% 硅 铁 





65% 锰 铁 





65 











炉料 名 称 


配料 比例 
(%) 


配 入 计算 成 分 (% ) 





Si 


Mn 


了 


RE 








本 溪 Q13 生铁 


66 


0.81 


0.33 








回炉 铁 





30 


0.54 


0.21 








废钢 


4 


0.01 


0.01 








75% 硅 铁 


0.32 


0.24 











65% 锰 铁 





0.33 


0.22 








合计 


1.60 


0.77 








炉 内 熔化 增 减 


一 0.40 


一 0.27 








原 铁 液 


1.20 


0.50 








炉 外 球 化 吸收 


+0.72 


+0.042 


+0.054 





炉 外 孕育 


吸收 


+0.70 














球 化 孕育 后 铁 流 


注 : 1. 

锰 烧 
炉 前 
为 1. 
铁 ， 


2 


LD 


采用 4 


求 化 处 理 中 ， 


容 炼 炉 类 型 ， 
员 30% 、 
求 化 处 理 采用 
6% (质量 


碳 有 ] 








4. 用 模 











- eh 


lz 试 样 做 化 学 








SA 





FE 





分 《有 
讽 拉 强度 

















时 


料 比例 党 指 质量 
适用 于 移交 机 械 中 要 求 球墨 优 铁 91600.3 的 铸件 ， 如 液压 源 泥 机 的 活塞 、 
梁 及 一 些 具 轮 铸件 等 。 


3.88 
中 央 送 风 


2.62 
热风 炉 





碳 增加 3% 。 
堤坝 式 包 内 冲 人 法， 
分 数 ) ; 孕育 处 理 采 
加 入 量 为 1.0% 《质量 分 数 ) 。 
Mg 吸收 率 为 


席 损 ， 


成 分 、 力 学 性 能 


C3. 696 ， 
为 588MPa， 





0.50 
日 冲 天 炉 ， 











熔化 率 为 3Vb， 
球 化 剂 为 稀土 镁 REMg7 ~ 8 合金 


0.042 











用 


60% ; 
和 十。 








自 声 来 大 约 判 断 球 化 处 理 合格 与 否 。 


两 次 孕育 ， 大 孕育 剂 方式 ， 孕育 间 


育 处 理 中 ， 硅 烧 损 10% 。 

















护 前 靠 三 








Si2. 32 ，Mn0. 66 ，S0. 034 ，RE0. 032 ，Mg0. 04; 
断后 伸 长 率 为 10% 。 


剂 为 


0.054 





炉 内 硅 烧 损 25% 、 


加 入 量 
75% 硅 


试 片 的 收缩 状态 及 断 
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配料 实例 459 ” 表 1.2-94 QT600-3 的 (合金 ) 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 轮 载 (矿山 机 械 类 减速 器 零件 ) 








铸件 轮廓 尺寸 为 $1041. 5mm x 1560mm， 毛 重 为 3500kg。 和 铸件 为 回转 体 结构 ， 
铸件 特点 | 采用 干 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 : QT600-3 ( 含 Cu、Mo) 

















合金 控制 | C3.5 ~ 3.7，Si2.0 ~2.4, Mn0.5 ~0.8, P<0.1, S <0.03, Mo0.2 ~ 0.4， 
成 分 (% )| Cu0.4 ~0.6，RE0. 03 ~0. 04，Meg0. 02 ~ 0.03 









































































































































配 料 
生铁 | 机 铁 | 废钢 | 硅 铁 | 锰 铁 | 钼 铁 | 孕育 硅 铁 | 4 号 合金 | cu A 
70 | 20 |10 1 一 | 一 104116-18 | 1.4~1.6 | 0.6 10 ~12 
原 材 | 。 化 学 成 分 (% ) 化 学 成 分 (% ) 
料 名 类 别 
称 CSiMnl P |Mo C Si Mn S P Mo | RE | Mg |Cu 
0.03 10.02 
要 求 ”3.5~|2.0~|0.5~ 0.2~ 
生铁 和 .201.230.500.061 一 让 QT <0.03| <0.1 ~ | ~ 0.56 
成 分 3.7 | 2.4 | 0.8 0.4 
0.04|0.03 
机 铁 B.602.30D.700.040| 一 ;二 去 
i 一 |-15|-24| 一 | 一 |-20| 一 | 一 | 一 
废钢 0.200.300. 500. 020 增 损 
钼 铁 | 一 | 一 | 一 | 一 |58 化 验 结果 3.35 |2.40 |0.79 |0.038|0.055|0.10 0.0450.0390.53 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :三 排 小 风口 、 冷 风 、 曲 线 炉 膀 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 4~5t/h， 炉 内 
硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 24% ， 钼 烧 损 20% 。 
2. 炉 前 ， 进 行 球 化 孕育 处 理 。 
3. 检测 结果 : 








化 学 成 分 (%): C3.35，Si2.40，Mn0.79，P0. 055，S0.038，Mo0. 10，Cu0. 53 ， 

RE0. 045 ，Ms0. 039; 

力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 657MPa， 屈 服 强度 为 441MPa， 断 后 伸 长 率 为 6% ,硬度 为 

229HBW; 

金 相 组 织 : 石墨 形状 为 球状 和 团 状 , 石墨 尺寸 为 2 级 ,石墨 球 化 分 级 为 2 级 ， 基 
体 组 织 为 55% (体积 分 数 ) 的 珠光 体 ， 余 为 铁 素 体 。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比 皆 指 质量 分 数 。 

















配料 实例 460 表 1.2-95 QT600-3 的 (合金 ) 球 墨 铸铁 配料 
















































































芋 国 治 盘 















































铸件 名 称 蜗轮 (起 重 机械 类 QY5 液压 汽车 起 重 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 8267mm x87mm， 传 递 转 和 矩 ， 要 求 断面 硬度 比较 均匀 ， 耐 磨 性 能 好 ， 同 时 要 有 较 好 的 铸造 和 切削 工 

传 件 特点 艺 性 ， 铸 件 毛 重 为 20. 6kg， 主 要 壁 厚 为 45. Smm， 轮 缘 、 轮 慌 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 

EE 要 求 铸铁 牌号 : QT600-3 ( 含 Cu)。 抗 拉 强 度 宝 600MPa， 断 后 伸 长 率 二 2% ,硬度 为 207 ~285HBW。 基 体 组 织 : 珠光 

体 含量 =65% (体积 分 数 ) 

合金 控制 | 

C3. 40 ~3.70，Sil. 90 ~2.40, Mn0.40 ~0.80, P<0.07, S<0.03, Cu0.50 ~0.70, Mg0.05 ~0. 08 ，RE0. 04 ~ 0. 07 
成 分 (% ) 

配 料 
炉料 成 分 (% ) 配料 比例 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
C Si Mn P S (%) C Si | Mn P S Cu Mg RE 

本 溪 生 铁 4.19 | 0.89 | 0.17 | 0.046 | 0.025 | 93.3 |3.91 |0.83 | 0.16 | 0.043 | 0.023 一 三 

废钢 0.35 | 0.25 | 0.65 | 0.050 | 0.050 | 6.7 |0.02 | 0.02 | 0.04 | 0.003 | 0.003 人 es 和 
75% 硅 铁 一 78.70 一 一 一 0.77 一 |0.61 

65% 锰 铁 二 一 | 66.80 = = 1.07 | 一 | 一 10.71 
炉 内 熔化 元 合计 |3.93 | 1.46 | 0.91 | 0.046 | 0.026 , 本 一 
条 全 /6 宁 -1 -9 -30 0 +20 | 
增 减 率 (% ) 

检 焉 榨 作 -0.0 -0.13 -0.27 0 |+0.055| 一 一 = 
炉 外 处 理 100kg 铁 液 增 涡 





























* Sh: 




































































. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 
. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 
























































粒 中 粗 呈 深 灰 色 ; 处 
侧 边 稍 有 四 陷 ， 这 种 
补 加 合金 或 75% 硅 铁 调整 铁 液 成 分 。 
3. 稀土 镁 合金 成 分 (% ) : 




















. 检测 结果 : 














良好 。 如 发 现 试 





炉 ， 炉 内 碳 增加 1% 、 弄 
、、 断 面 品 粒 粗 细 与 颜色 深浅 ， 
理 后 铁 液 三 角 试 片 有 1 ~4mm 宽 的 白 口 ， 蝇 粒 引 
试 片 证 明 铁 液 球 化 





Si43. 10, Mg9. 96, RE8.74, Cal.64。 








控制 原 铁 液 与 处 理 后 铁 











9% 、 锰 烧 损 30% 、 


磷 不 变 、 硫 增加 210 


% 。 








合金 
入 2 k i 
合金 名 称 . 原 铁 液 1.33 | 0.64 | 0.046 | 0.081 一 一 一 
Si Mg 
<2mm 
78.70 炉 外 
~10mm 
处 理 |-0.35|+1.08| 0 —0.007| -0.045 | +0.064 | +0.068 | +0.065 
稀土 镁 合金 ”| 43.10 | 9.96 吸收 
电解 铜 球 化 孕 
育 后 2.41 | 0.64 |0.039 | 0.036 0.64 0.068 0.065 
要 率 ( % ) 90 | 40 铁 液 











密 如 绒 、 银 灰色 ， 
片断 口 虽 细 ， 但 夹杂 些 分 散 





认 成 分 。 原 铁 液 三 角 
三 角 试 片 的 断面 中 心 可 有 玻 松 ， 试 片 两 
的 小 黑 点 ， 则 结合 断口 颜色 状况 ， 可 分 别 用 

















化 学 成 分 (% ) : C3. 54 ，Si2. 14 ，Mn0. 64 ，P0. 043 ，S0. 044 ，Cu0. 59 ，Mg0. 068 ，RE0. 064 ; 

















制 动 轮 、 卷 简 


力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 698.7MPa， 断 后 伸 长 率 >2% ， 硬 度 为 222HBW; 
金 相 组 织 : 珠光 体 量 为 83% 。 

. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 ( 体积 分 数 ) 。 

. 本 配料 还 适用 于 起 重 机 械 中 要 求 球墨 铸铁 QT600-3 的 阀 体 、 阀 盖 、 


、 压 板 等 铸件 。 





试 片 应 无 白 口 ， 唱 





* 9zb: 




































































































































































































































































































































































第 2 章 球墨 铸铁 配料 .427 . 
配料 实例 461 表 1.2-96 QT600-3 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 端 盖 (建材 机 械 类 大 型 球磨 机 ACM2006 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 44356mm x2321mm， 和 铸件 为 简 形 结构 ， 毛 重 为 37t， 最 大 辟 厚 
为 300mm， 部 分 面 加工 。 采 用 干 型 铸造 ， 浇 注 时 采用 强制 冷却 措施 。 适 件 要 求 进 
uw | 行 退火 处 理 
铸件 特点 re ee i . Se 
要 求 铸铁 牌号 : QT600-3 。 单 铸 耻 形 试 块 ， 抗 拉 强 度 > 5600MPa， 断 后 伸 长 率 三 
3% ; 本 体 套 料 试 样 (在 断面 最 厚 的 地 方 套 取 $20mm 试 棒 ) ， 抗 拉 强 度 >350MPa， 
断后 伸 长 率 ==5% 。 其 验收 标准 一 律 按 美国 AC 公司 ACM2006 标准 进行 
合金 控制 | C3.2 ~3.8，Si2.0 ~2.8, Mn <0.4, P <0.07，S <0.03, Mg0.04 ~ 0.07, 
成 分 (% ) | RE0. 04 ~0.06 
配 料 
Ne 炉料 成 分 (和 ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S Mg RE 
灵山 生铁 4.18 0.47 0 0.060 0.027 区 
本 溪 生 铁 4.41 1.03 0.56 0. 070 0. 025 二 = 
废钢 0.20 0.30 0.50 0. 020 0. 020 一 三 
75% 硅 铁 一 72.4 一 
i 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S Mg RE 
灵山 生铁 55 2.30 | 0.26 0 0.034 | 0.015 二 
本 溪 生 铁 35 1.54 | 0.36 | 0.20 | 0.025 | 0.008 
废钢 10 0.02 | 0.03 | 0.05 | 0.002 | 0.002 a 
75% 硅 铁 0.45 0.33 
合计 3.86 | 0.98 | 0.25 | 0.061 | 0.025 = 
炉 内 熔化 增 减 -0.19 0 一 0.03 0 0 < 
原 铁 液 3.67 | 0.98 | 0.22 | 0.061 | 0.025 三 
A 球 化 处 理 吸 收 二 +0.42 二 — |+0.050|+0.050 
B 球 化 处 理 吸收 一 +0.14 一 — |+0.020|+0.020 
A 孕育 处 理 吸收 一 +0.47 
B 孕育 处 理 吸收 一 +0.46 
球 化 孕育 后 铁 液 3.67 | 2.47 | 0.22 | 0.061 | 0.025 | 0.070 | 0.070 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 20t 无 芯 工 频 感应 电炉 ， 最 大 熔化 率 为 8Vh， 炉 内 碳 烧 损 5% 、 
锰 烧 损 10% 、 硅 、 磷 、 硫 不 变 。 
2. 炉 前 ， 用 包 基 稀土 硅 铁 镁 合金 进行 球 化 处 理 ， 同 时 采用 硅钢 孕育 剂 进行 包 外 多 次 
孕育 处 理 。 用 炉 前 快速 分 析 ， 金 相 观察 控制 铁 液 成 分 及 孕育 球 化 效果 。 
3. 球 化 孕育 处 理 : 球 化 剂 A 加 入 量 为 1. 6% (质量 分 数 )， 球 化 剂 B 加 入 量 为 0. 4% 
(质量 分 数 ) ， 人 9% (质量 分 数 )， 孕 育 剂 B 加 入 量 为 0.8% 
(质量 分 数 ) ， 球 化 剂 与 孕育 剂 中 Si 的 吸收 率 均 为 80% 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 采用 工 频 感应 电炉 熔炼 的 要 求 球墨 铸铁 QT600-3 的 大 型 厚 断 面 铸 
件 的 生产 。 





































































































































































































428 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 462 表 1.2-97 QT600-3 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ” 接 减 速 机 半 体 (石油 机 械 类 石油 运输 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 8250mm x250mm， 铸 件 为 圆柱 形 结构 ， 是 石油 运输 机 中 连接 
电机 和 设备 的 对 轮 装 置 ， 毛 重 为 84kg， 主 要 壁 厚 为 37. 5mm， 和 铸件 两 端 与 内 孔 加 
铸件 特点 | 工 ， 要 求 较 高 强度 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 需 进行 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : QT600-3 。 抗 拉 强度 =600MPa， 断 后 伸 长 率 >3% ， 硬 度 为 250 
~280HBW 
全 使 控 制 原 铁 液化 学 成 分 : C3.7 ~3.9, Sil.3 ~1.5, Mn0.5 ~0.65, P<0.1, S<0.05; 
有 和 处 理 后 铁 液化 学 成 分 : C3.5 ~3.7, Si2.2 ~2.3，Mn0.6 ~0.8, P<0.1, S< 
民 分 (% ) 0. 03 ，RE0. 02 ~0.04, Mg0.035 ~ 0. 05 
配 料 
炉料 成 分 (多 ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P RE Mg 
通 钢 生 铁 4.00 1.25 0.80 0. 100 0. 040 = = 
球 铁 回 炉 铁 3.60 2.50 0.80 0. 085 0. 030 和 
废钢 0.20 0.30 0.70 0. 040 0. 040 s 一 
75% 硅 铁 一 75.0 = 
中 碳 锰 铁 一 一 75.0 一 
延边 稀土 镁 合金 = 40 4 = 3 8 9 
已 料 比 侦 配 和 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 。 | 下 并 比例 
(%) C Si Mn P S RE Mg 
通 钢 生 铁 70 2.80 | 0.88 | 0.56 | 0.070 | 0.028 一 = 
球 铁 回 炉 铁 20 0.72 | 0.50 | 0.16 | 0.017 | 0.006 = = 
废钢 10 0.02 | 0.03 | 0.07 | 0.004 | 0.004 三 二 
75% 硅 铁 0.32 一 0.24 
中 碳 锰 铁 0.17 三 - 二 0.13 
延边 稀土 镁 合金 1.4 
合计 3.54 | 1.65 | 0.92 | 0.091 | 0.038 一 一 
炉 内 熔化 增 减 +0.18 | -0.25 | -0.18 | 0.0 |+0.034| 一 = 
原 铁 液 3.72 | 1.40 | 0.74 | 0.091 | 0.072 本 过 
炉 外 球 化 吸收 -0.09 | +0.50 | +0.05 | 0.0 | -0.040| +0.046|+0.051 
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攻 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
仿 料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S RE Mg 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.38 
球 化 孕育 后 铁 液 3.63 | 2.28 | 0.79 | 0.091 | 0.032 | 0.046 | 0.051 








注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :两 排 风 口 热 风 冲 天 炉 ， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 15 


20% 、 硫 增加 90% 、 磷 不 变 。 





% 、 鳃 烧 损 


2. 炉 前 ， 球 化 处 理 采用 稀土 镁 合金 (成 为 ，RE8、Mg9 、Si40、Mun4) ， 加 入 量 为 


1.4% (质量 分 数 ) ，RE 吸收 率 为 11% ，Mg 吸收 率 为 40% ，Si 吸 
Mn 吸收 率 为 78% ; 孕育 处 理 采用 75% 硅 铁 ,， 加 入 量 为 0.65% ( 质 



































收 率 为 80% 。 

3. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 深度 与 试 片 两 侧 缩 种 ， 并 结合 铁 液 表面 
液 成 分 和 球 化 率 。 

4. 检测 结果 : 











收 率 为 78% ， 
量 分 数 ) ， 吸 


状态 控制 铁 








化 学 成 分 (%): C3.67,，Si2. 2，Mn0.70，P0. 1，S0. 03 ，RE0. 041，Mg0. 044; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 649MPa， 断 后 伸 长 率 为 4% ， 硬 度 为 267HBW; 
金 相 组 织 : 石墨 呈 球 状 及 团 状 分 布 ， 球 化 率 为 70% ~80% ， 基 体 中 珠 








80% (体积 分 数 ) 、 铁 素 体 量 约 为 13% 〈 体 积分 数 ) 。 
. 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


un 








CN 





























(体积 分 数 ) 。 
配料 实例 463 表 1.2-98 QT600-3 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 十 字 头 (石油 机 械 类 泥浆 泵 零件 ) 


光 体 量 约 为 


. 本 配料 还 适用 于 石油 机 械 中 要 求 球墨 铸铁 QT600-3 的 圆 盘 、 对 轮 、 连 接 轴 等 铸件 。 
当 浇 注 上 述 铸 件 时 ， 基 体 为 珠光 体 量 为 70% (体积 分 数 )， 球 化 率 量 为 大 70% 














铸件 轮廓 尺寸 为 430mm x420mm x312mm， 和 铸件 为 腰 简 











铸件 特点 | 采用 金属 型 铸造 ， 浇 注 时 金属 型 温度 控制 在 80C 以 上 




















主要 壁 厚 为 40mm， 铸 件 毛坯 正 火 处 理 ， 粗 加 工 后 调 质 处 理 ， 外 表 





形 结构 ， 毛 重 为 180kg， 

















全 部 加 


























要 求 铸铁 牌号 : QT600-3。 抗 拉 强 度 > 600MPa， 断 后 1 
~280HBW 





长 率 >3% ， 硬 度 为 230 








合金 控制 | C3.4 ~3.8，Si2.8 ~3.5, Mn<0.9, S<0.04, P<0.08, Meg0.02 ~ 0.05, 





成 分 (% )| RE0. 03 ~0.06 























配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn S P 
本 溪 生 铁 3.94 1.40 0.64 0. 026 0.041 
废钢 0.20 0.20 0.60 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 一 75 一 一 
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( 续 ) 
和 RN 例 配 入 计算 成 分 (% ) 
C Si Mn S P RE Mg 
本 溪 生 铁 90 3.55 | 1.26 | 0.58 | 0.023 | 0.037 二 一 
废钢 10 0.02 | 0.02 | 0.06 |0.002 | 0.002 | 一 一 
75% 硅 铁 0.4 一 0.30 
会 计 3.57 | 1.58 | 0.64 | 0.025 | 0.039 | 一 一 
炉 内 熔化 增 减 0 -0.32 | -0.16 |+0.050| 0 二 
原 铁 液 3.57 | 1.26 | 0.48 | 0.075 | 0.039 | 一 一 
炉 外 球 化 吸收 一 |+0.64| 一 |-0.045| 一 |+0.036|+0.030 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.72 
球 化 孕育 后 铁 液 3.57 | 2.62 | 0.48 | 0.030 | 0.039 | 0.036 | 0.030 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :三 排 风口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5Vh， 炉 内 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 
损 25% 、 硫 增加 200% 、 碳 和 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 球 化 处 理 用 包 钢 稀土 镁 合金 REMg9 ~ 10， 加 入 量 为 2.0% (质量 分 数 ) ， 








RE 的 吸收 率 为 20% ，Msg 的 吸收 率 为 15% ， 随 稀土 镁 加 入 的 Si 吸收 率 为 80% ; 
孕育 处 理 用 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 1.2% (质量 分 数 ) ， 吸 收 率 为 80% 。 
3. 炉 前 对 原 铁 液 进行 脱硫 处 理 ， 加 入 0. 6% (质量 分 数 ) 的 苏打 粉 。 
4. 炉 前 用 三 角 试 片 控制 球 化 和 孕育 情况 ， 另 一 方面 观察 扒 漆 时 铁 液 表面 的 火苗 和 处 
理 铁 液 落地 时 的 火花 。 由 于 采用 金属 型 铸造 ， 所 以 球 化 孕育 处 理 后 应 立即 先 效 ， 
并 控制 浇注 温度 在 1340%C 以 上 。 

5. 检测 结果 : 
化 学 成 分 〔% ) : C3. 60 ，Si2. 45 ，Mn0. 65 ，P0. 054 ，S0. 029 ，RE0. 038 ，Ms0. 040 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 834MPa， 断 后 伸 长 率 为 5.5% ， 冲 击 韧 度 为 15. 68J/em?， 
硬度 为 229HBW。 

6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 

7. 本 配料 还 适用 于 泥浆 泵 中 要 求 球墨 铸铁 QT600-3 的 轴承 套 、 轴 承 座 等 铸件 ， 也 适 
用 于 抽 油 机 中 的 轴承 座 、 制 动 轮 等 钴 件 。 
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配料 实例 464 表 1.2-99 QT600-3 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ” 轮 载 〈 手 扶 拖 拉 机 类 工农 一 10 手 扶 拖拉 机 零件 ) 











铸件 轮廓 尺寸 为 $118mm x 162mm ， 铸 件 为 网 轮 形 结构 ， 毛 重 为 4 5kg， 主 要 辟 











厚 为 20mm， 网 轮 形 法 兰 上 下 平面 及 内 孔 、 两 端面 需 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 






































铸件 特点 





要 求 进行 热处理 
要 求 铸铁 牌号 :QT600-3。 用 横 形 试 样 ， 铸 态 抗 拉 强 度 宇 600MPa， 断 后 伸 长 率 
>3% ,硬度 为 197 ~269HBW。 金 相 组 织 :珠光 体 量 为 70% ~80% (体积 分 数 )、 





























渗 碳 体 与 磷 共 晶 量 为 >3% (体积 分 数 )、 余 为 铁 素 体 ， 球 化 率 为 2 ~3 级 ， 球 径 
尺寸 为 1~2 级 








合金 控制 








C3.6 ~4.0, Si2.7~3.0, Mn0.4~0.8, S$<0.03, P<0.10, RE0.025 ~ 0. 050 ， 


成 分 (% )| Mg0. 045 ~ 0. 065 








































































































配 料 
炉料 名 称 炉料 成 分 (% ) 
C Si Mn S 了 
本 溪 生 铁 4.20 1.20 0.26 0.030 0.050 
水 钢 生 铁 4.10 1.38 0.74 0. 020 0.120 
球 铁 回炉 3.80 2.80 0.51 0. 025 0.080 
废钢 0.20 0.27 0.42 0. 022 0.036 
硅 铁 74.6 一 二 
访 料 名 称 配料 比例 , 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn S P 
本 溪 生 铁 25 1.05 0.30 0.07 0.008 0.013 
水 钢 生 铁 25 1.03 0.35 0.19 0.005 0. 030 
球 铁 回炉 35 1.33 0.98 0.18 0.009 0. 028 
废钢 15 0.03 0.04 0.06 0.003 0. 005 
硅 铁 1.3 一 0.97 全 < 
合计 3.44 2.64 0.83 0.025 0.076 
炉 内 熔化 增 减 +0.34 -0.32 -0.14 +0.015 0 
原 铁 液 3.78 2.32 0.69 0.04 0.076 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2Xh， 炉 内 碳 增加 10% 、 硅 
烧 损 12% 、 锰 烧 损 17% 、 硫 增加 60% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 在 出 铁 槽 加 入 经 预 热 的 75% 硅 铁 0.8% (质量 分 数 ) 作 孕 育 处 理 ， 吸 收 率 











为 83% ， 在 包 内 加 入 稀土 镁 合金 作 球 化 处 理 。 用 三 角 试 片 检 查 ， 控 制 质 量 ， 白 口 
宽度 为 2 ~4mm。 


各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 





























. 本 配料 还 适用 于 工农 一 12 手 扶 拖拉 机 中 要 求 球墨 铸铁 QT600-3 的 轮 载 压 盖 、 后 























盖 、 转 向 衬 套 和 让 90 柴油 机 的 进 气门 座 、 排 气门 座 、 摆 动 臂 支 架 等 铸件 。 
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配料 实例 465 表 1.2-100 QT600-3 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ”曲轴 〈 手 扶 拖拉 机 类 工农 一 10 手 扶 拖拉 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 354mm x 120mm x77mm， 铸 件 为 曲 拐 结 构 ， 毛 重 为 7. 5kg， 壁 

厚 为 30 ~50mm， 除 曲 拐 两 端面 外 ， 其 余 均 需 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 。 和 铸件 要 求 热 
处 理 

铸件 特点 | “要求 铸铁 牌号 : QT600-3。 用 横 形 试 样 ， 热 处 理 后 抗 拉 强度 为 700 ~850MPa， 断 
后 伸 长 率 为 2.4% ~4.5% ,硬度 为 250 ~ 300HBW， 冲 击 蔬 度 为 2.0 ~4.2J/cm?。 
金 相 组 织 : 珠光 体 量 为 80% ~90% (体积 分 数 )， 磷 共 唱 量 <1% (体积 分 数 )， 
无 渗 碳 体 ， 余 为 铁 素 体 ， 球 化 率 为 1 ~2 级 

合金 控制 | C3.6 ~3.9，Si2.2 ~2.6, Mn0.5 ~0.8, S<0.025, P<0.1, RE0.03 ~ 0. 05， 

成 分 (% )| Mg0. 04 ~0.06 





















































































































































配 料 
i 炉料 成 分 (和 ) 
炉料 名 称 C Si Mn S P 
本 溪 生 铁 4.20 1.09 0.15 0.030 0.050 
球 铁 回炉 3.80 2.75 0.67 0. 020 0.080 
废钢 0.23 0.18 0.46 0. 020 0.036 
硅 铁 三 74.4 a Ee = 
锰 铁 一 二 65.21 
配料 比例 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn S P 
本 溪 生 铁 50 2. 10 0.55 0.08 0.150 0. 025 
球 铁 回炉 35 1.33 0.96 0.23 0.007 0. 028 
废钢 15 0.03 0.03 0.07 0.003 0. 005 
硅 铁 1 一 0.74 一 一 一 
锰 铁 0.7 一 一 0.46 3 
合计 3.46 2.28 0.84 0.025 0.058 
炉 内 熔化 增 减 +0.35 -0.27 -0.14 +0.015 0 
原 铁 液 3.81 2.01 0.70 0.040 0. 058 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 炊 化 率 为 2tWVh， 炉 内 碳 增加 10% 、 硅 
烧 损 12% 、 锰 烧 损 17% 、 硫 增加 60% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 在 铁 液 槽 加 入 经 预 热 的 75% 硅 铁 0. 8% (质量 分 数 ) 作 孕 育 处 理 ， 炉 外 孕 
育 吸收 率 为 83% ; 在 铁 液 包 加 入 稀土 镁 合金 作 球 化 处 理 。 用 三 角 试 片 检查 控制 质 
量 ， 三 角 白 口 宽度 为 2 ~4mm。 
3. 浇注 时 用 75% 硅 铁 粉 作 瞬 时 处 理 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 工农 一 10 手 扶 拖拉 机 中 要 求 球墨 铸铁 QT600-3 的 凸轮 轴 、 连 杆 等 











铸件 。 
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配料 实例 466 


名 称 





表 1.2-101 QT600-3 的 球墨 铸铁 配料 


件 名 称 | ”调节 拨 又 〈 收 获 机 械 类 JL1065 联合 收割 机 零件 ) 


铸件 








铸件 轮廓 尺寸 为 543mm x200mm x 105mm ， 铸 件 是 漠 






































辟 又 架 类 和 铸件， 形状 


Ee 
状 较 复 




























































































铸件 特点 杂 ， 易 变形 ， 要 求 毛 坏 尺 寸 精度 较 高 ， 毛 重 为 Skg。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 : 相当 于 QT6003 的 美国 约 瀚 ， 迪 尔 公司 标准 的 JDM B8A。 抗 拉 
强度 三 549MPa， 断 后 伸 长 率 >4% ， 硬 度 为 180 ~255HBW 
合金 控制 | C3.4 ~3.8, Si2.4~2.8,，Mn0.35 ~0.6, P<0.10, S<0.03,，Meg0.02 ~ 0. 04， 
成 分 (% )|RE0. 02 ~0.04 
配 料 
沪 料 名 称 炉料 成 分 (% ) 
C Si Mn 了 S 
本 溪 生 铁 4.03 1.82 0.74 0. 100 0.020 
球 铁 回炉 铁 3.80 2.90 0.50 0.080 0.023 
废钢 0.35 0.30 0.60 二 
炉料 名 称 配料 比例 | 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S Mg RE 
本 溪 生 铁 70 2.82 | 1.27 | 0.52 | 0.070 | 0.016 a 一 
球 铁 回炉 铁 20 0.76 | 0.58 | 0.10 | 0.016 | 0.046 过 三 
废钢 10 0.04 | 0.03 | 0.06 
合计 3.62 | 1.88 | 0.68 | 0.086 | 0.062 3 二 

炉 内 熔化 增 减 +0.18 | -0.38 | -0.14| 一 |+0.049| 一 
原 铁 液 3.80 | 1.50 | 0.54 | 0.086 | 0.111 a 

炉 外 球 化 吸收 +0.48 一 | -0.077| +0.035 |+0.028 

炉 外 孕育 吸收 +0.72 

球 化 孕育 后 铁 液 3.80 | 2.70 | 0.54 | 0.086 | 0.034 | 0.035 | 0.028 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2Xn， 炉 内 碳 增 加 5% 、 硅 
烧 损 20% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 80% 、 磷 不 变 。 

2. 炉 前 用 苏打 粉 脱 硫 ， 保 证 球 化 效果 。 球 化 处 理 用 稀土 硅 铁 镁 合金 ， 加 入 量 为 1% 
~5% (质量 分 数 ) ， 硅 吸收 率 为 80% ， 镁 和 稀土 吸收 率 为 33% ， 脱 硫 率 为 70% ; 
孕育 处 理 用 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 1.2% (质量 分 数 ) ， 硅 吸收 率 为 80% 。 

3. 炉 前 ， 观 察 三 角 试 片 的 断口 颜色 、 形 状 、 晶 粒 大 小 、 缩 四 深度 ， 以 确保 球 化 效果 。 

4. 检测 结果 : 

化 学 成 分 (% ) : C3.7，Si2.7，Mn0. 47 ，P0. 085 ，S0. 027 ，RE0. 040 ，Mg0. 045 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 388MPa， 上 断后 伸 长 率 为 4.2% ， 硬 度 为 201HBW。 

5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 

6. 本 配料 还 适用 于 收获 机 械 中 要 求 美国 JDM B8A 球墨 铸铁 的 链 轮 、 长 杆 、 轮 壳 等 铸 





























件 。 
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配料 实例 467 表 1.2-102 QT600-3 的 (合金 ) 球墨 铸铁 配料 


























































































































































































































铸件 名 称 | 6140 发 动机 曲轴 〈 重 型 载 货 汽车 类 零件 ) 
铸件 曲轴 总 长 为 195mm， 主 轴 颈 直径 为 123mm， 连 杆 轴 颈 直径 为 105mm， 铸 件 
为 轴 类 结构 ， 毛 重 为 220kg。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 求 完 全 奥 氏 体 化 正 火 与 回 火 
铸件 特点 要 求 铸铁 牌号 : QT600-3 ( 含 Cu、Mo)。 抗 拉 强 度 三 600MPa， 断 后 伸 长 率 宕 
”3% ,硬度 为 229 ~302HBW。 金 相 组 织 : 球状 + 团 状 石墨 量 宇 75% (体积 分 数 ); 
珠光 体 ( 或 回 火 索 氏 体 ) 为 基 ， 牛 眼 状 铁 素 体 量 <25% (体积 分 数 ) ， 碳 化 物 量 
< 和 5% (体积 分 数 ) 
合金 控制 | C3.40 ~3.60，Si2. 10 ~ 2.40，Mn0. 60 ~0.80, P<0.100,S<0.030，Cu0.40 
成 分 (% )| ~0. 60，Mo0. 20 ~0. 40，RE0. 035 ~ 0. 050 ，Mg0. 040 ~ 0. 055 
配 料 
类 类 前 配料 se 
金属 炉料 本 溪 214 则 级 回 二 MnG4| Si75 | C | 加 [ET 成 分 相交 全 
生铁 炉 铁 Sl n Sl U 0 _9 (%) 
C 4.37 |3.50 | 0.41 3.51 
Si 1.50 |2.35 10.16176.8| 一 176.8 | 一 1 一 | 一 12.32 
化 | Mn 0.62 |0.70 10.52 | 一 166.7 | 一 | 一 | 一 0.71 
学 S 0.03 |10. 025 0. 026 
成 | P 0.05 |10. 060 0. 046 
分 | Cu — |0.45 99.3 | 一 | 一 10.43 |1400~ 
(%) Mo 一 |0.23 57.7 | 一 |0.24 | 1430 
Mg 一 |10.052 9. 68 |0.048 
RE 一 “|10.046 7.28 |0.042 
配 人 65 20 15 一 |0.410.5 10.4 10.4 11.5 
入 臣 料 195 60 | 45 Ee 2 0 | ts | eA Nh A 藉 5 
里 Kg 
层 铁 量 /kg 300 底 高 度 /mm 1500 
层 焦 量 /kg 28 焦 质量 /kg 380 
se 6 石灰 石 量 /kg 12 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 ， 三 排 小 风口 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 4Vh， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 
问 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 90% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 外 加 纯 铜 和 钥 铁 。 球 化 处 理 用 稀土 镁 合 爹 ， 加 入 量 为 1.5% (质量 分 数 ) ; 
孕育 处 理 用 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0.5% (质量 分 数 ) 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.43, Si2.22, Mn0.68, ，P0. 055 、S0. 031 ，Cu0. 41 ，Mo0. 22 ， 
RE0. 047, Mg0. 052 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 809MPa， 上 断后 伸 长 率 为 3.6% ， 硬 度 为 262HBW; 
金 相 组 织 : 球状 + 团 状 石墨 量 =85% (体积 分 数 ) ， 球 径 小 ; 珠光 体 量 约 为 85% 
(体积 分 数 ) ， 余 为 牛 眼 状 铁 素 体 ， 碳 化 物 量 <1% (体积 分 数 ) 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 省 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 重型 载 货 汽车 中 要 求 球墨 铸铁 QT600-3 的 铸铁 件 ， 如 进 排 气 播 臂 、 
喷 油 摇 臂 、 连 杆 、 凸 轮轴 、 风 扇 支 架 、 空 压 机 曲轴 、 空 压 机 曲轴 、 空 压 机 进 气 阀 





座 等 铸件 。 
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配料 实例 468 表 1.2-103 QT600-3 的 〈 合 金 ) 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 发 动机 曲轴 (中 型 载 货 汽车 类 零件 ) 




















铸件 轮廓 尺寸 : 轴 长 为 918mm、 主 轴 有 贷 直 径 为 83mm、 连 杆 轴 颈 直径 为 70mm， 
铸件 特点 | 毛重 为 46kg。 和 铸件 是 发 动机 主要 零件 ， 要 求 正 火 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : QT600-3 ( 含 Cu) 。 抗 拉 强 度 >600MPa， 断 后 伸 长 率 宇 3% 
































合金 控制 | ”C3.7 ~3.9，Si2.0 ~2.3，Mn0.5 ~0.8, P<0.10, S<0.07 ( 球 化 处 理 前 ) ， 


日 下 


成 分 (% ) | Cu0.4 ~0.6，Mg0. 03 ~0. 06 ，RE0. 02 ~0.05 



















































































































































































配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S Cu Mg RE 
新 生铁 4.25 | 1.50 | 0.89 | 0.066 | 0.051 -一 = 
本 身 回炉 铁 3.8 2.20 0.6 0.06 | 0.025 | 0.5 = 二 
低 C 废钢 0.2 0.2 0.4 
奈 化 剂 40 8 6 
75% 硅 铁 = 75 3 
已 解 铜 100 二 = 
站 配料 比例 配 入 计算 成 分 ( % ) 
(%) C Si Mn P S Cu 
新 生铁 70 2.98 1.05 0.623 | 0.046 | 0.035 
本 身 回炉 铁 20 0.76 0.44 0.12 0.012 | 0.005 0.10 
低 C 废钢 10 0.02 0.02 0.04 
奈 化 剂 1.5 一 0.6 
75% 硅 铁 0.5 一 0.38 
已 解 铜 0.4 0.40 
合计 3.76 2.49 0.78 0.06 0.04 0.50 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 热风 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 10% ~ 15% 、 锰 烧 损 15% 
~20% 。 
2. 炉 前 ， 球 化 处 理 采用 稀土 镁 合金 ， 孕 育 处 理 采 用 75% 硅 铁 。 
3. 铜 放 在 包 底 冲 人 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 在 用 于 中 型 载 货 汽 车 中 其 他 要 求 球墨 铸铁 QT600-3 的 小 型 铸件 时 ， 可 不 加 
Cu， 把 硅 的 要 求 含量 提高 到 2.5% ~ 2.7% ， 配 料 中 把 硅 的 计 入 含量 提高 到 











2. 85% 。 
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配料 实例 469 表 1.2-104 QT600-3 的 〈 合 金 ) 球墨 铸铁 配料 


铸件 名 称 





发 动机 曲轴 (中 型 载 货 汽 车 类 零件 ) 








铸件 特点 





铸件 轮廓 尺寸 为 200mm x200mm x900mm， 铸 件 为 较 复杂 的 轴 类 结构 ， 承 受 较 
大 的 转 矩 载荷 和 径 向 载荷 ， 毛 重 为 5S0kg， 轴 筑 加 工 ， 且 要 求 材 质 各 部 分 均匀 ， 以 
期 能 有 较 好 的 动 平衡 特性 。 铸 件 要 求 正 火 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : QT600-3 ( 含 Cu) 。 抗 拉 强 度 =>=600MPa， 断 后 伸 长 率 =3% ， 硬 
度 为 229 ~302HBW; 金 相 组 织 : 基体 以 珠光 体 为 主 ， 珠 光 体 量 >90% (体积 多 
数 ) ， 有 少量 索 氏 体 和 铁 素 体 ; 石墨 呈 球 状 ， 大 小 和 分 布 均 不 低 于 4 级 以 下 





















































合金 成 分 





原 铁 液 成 分 (% ) : C3.6 ~3.9, Sil.2 ~1.4, Mn0.5 ~0.8, P<0.1, S$<0.07; 
球 化 孕育 处 理 后 铁 液 成 分 (%): C3.5 ~3.8, Si2.0~2.4, Mn0.5 ~0.8, P= 










































































控制 0.1, S<0.025, Cu0.3 ~0.5, REO0.03~0.06, Mg0.035 ~0.08 
配 料 
炉料 名 称 天 津 生铁 | 钒 钛 生铁 | 球 铁 回 炉 铁 | ”废钢 硅 铁 锰 铁 
配料 比例 (% ) 60 5 25 10 sa = 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 基本 不 变 、 硅 烧 损 
12% ~14% 、 锰 烧 损 15% ~18% 、 硫 增加 70% ~90% 。 
2. 炉 前 ， 外 加 纯 铜 。 球 化 处 理 用 稀土 镁 合金 ， 加 入 量 为 1.7% (质量 分 数 ) ; 孕育 处 
理 用 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0.5% (质量 分 数 ) 。 
3. 炉 前 ， 还 需 加 入 适量 苏打 粉 和 食盐 ， 以 便 更 好 地 脱硫 、 清 洼 。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (%): C3. 65 ，Si2. 33 ，Mn0. 62 ，P0. 047 ，S0. 018 ，Cu0.4，RE0. 044 ， 
Mg0. 058 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 630MPa， 上 断后 伸 长 率 为 5.4% ， 硬 度 为 243HBW; 
金 相 组 织 : 石墨 呈 球 状 2 级 ,石墨 长 度 2 级 ， 基体 以 珠光 体 为 主 ， 珠 光 体 量 = 
95% (体积 分 数 ) ， 余 为 铁 素 体 ， 磷 共 品 和 碳化 物 量 <0.5% (体积 分 数 ) 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 


配料 实例 470  ” 表 1.2-105 QT600-3 的 合金 球墨 铸铁 配料 


铸件 名 称 


摇 辟 (中 型 载 货 汽车 类 中 卡车 零件 ) 





铸件 特点 





铸件 轮廓 尺寸 为 102mm x 45mm x 26mm， 铸 件 单 重 为 0. 2kg。 该 铸件 用 在 发 动 
机 的 进 排 气 机 构 上 ， 作 用 于 汽油 发 动机 进 排 气 项 杆 ， 工 作 时 处 于 高 速 转动 ， 对 和 链 
件 有 强度 和 硬度 的 要 求 ， 铸 件 表面 粗糙 度 值 Ra < 12. 5pm， 和 铸件 尺寸 精度 应 达到 
国标 CT6 ~ CT7 级 。 采 用 熔 模 精 铸 工艺 方法 生 F 

要 求 铸铁 牌号 : QT600-3 ( 含 Cu、Sn)。 抗 拉 强 度 三 600MPa, 届 服 强度 
370MPa， 上 断后 伸 长 率 =3% ， 硬 度 为 229 ~302HBW; 主要 金 相 组 织 为 珠光 体 + 铁 素 
体 ， 珠 光 体 量 大 于 75% (体积 分 数 )， 球 化 率 大 于 3 级 
















































































合金 控制 
成 分 (% ) 








C3.2 ~3.8, Si2.0~2.8, Mn=<0.3, P<0.01, S<0.03; Cu0.7 ~1.3, Sn0.02 
~0.06, REO. 01 ~0.04, Mg0.02 ~ 0. 06 
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炉料 名 称 ”生铁 Q10| 废钢 20 | 回炉 料 | 电解 铜 锡 稀土 镁 | 硅 铁 粉 | 硅 铁 
































配料 比例 (% )| 50 ~65 | 3~10 |25~45 |0.5~1 0.02~0.06l1.0 ~2.010.2 ~0.80.1~0.7 


注 : 1. 




















采用 熔炼 炉 类 型 : 中 频 感应 电 4 





熔炼 ， 熔 化 率 为 0. 6Vh。 


2. 稀土 镁 粒度 为 20 ~40mm， 硅 铁 粉 粒度 为 3 ~5mm， 硅 铁 的 粒度 为 10 ~20mm。 


3. 球 化 处 理 、 孕 育 处 理 及 浇注 : 




















1) 将 预先 称 量 好 的 稀土 镁 在 球 化 处 理 铁 液 包 四 坑内 捣 实 ,再 放 入 0. 1% ~ 0. 6% 
(质量 分 数 ) 的 硅 铁 ， 再 盖 上 0.1% (质量 分 数 ) 左右 的 珍珠 岩 和 0.05% (质量 








分 数 ) 草 灰 ， 用 压 铁 压 实 。 








2) 第 一 次 倒 入 包 内 2/3 铁 液 ， 迅 速 盖 上 包 盖 ， 使 其 发 生 球 化 反应 ， 球 化 反应 后 























迅速 补充 其 余 1/3 的 铁 液 。 

3) 扒 除 铁 液 表面 浮 渣 ， 然 后 再 用 0.2% (质量 分 数 ) 的 珍珠 岩 履 盖 铁 液 表面 。 
4) 浇注 时 , 将 0.3% ~0.6% (质量 分 数 ) 的 硅 铁 粉 随 流 均 匀 加 入 小 浇 包 中 。 
5) 浇注 时 在 小 包 中 加 入 0. 10% (质量 分 数 ) 草 灰 。 

6) 模 壳 温度 (浇注 时 ) 为 530~150Y 。 

7) 铁 液 浇注 温度 为 1300 ~ 1350%C 。 


















































4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 471 表 1.2-106 QT600-3 的 球墨 铸铁 配料 














铸件 名 称 | 曲轴 (船用 机 械 类 船用 6250 系列 柴油 机 零件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 : 轴 长 为 3400mm， 主 轴 直 径 为 170mm， 连 杆 轴 须 直 径 为 155mm， 
铸件 特点 毛重 为 770kg。 和 铸件 是 柴油 机 重要 和 零件， 要 求 正 火 处 理 。 和 铸造 工艺 采用 干 型 铸造 ， 
可 | 下 1 ,性 \ 












































平 浇 立 冷 ， 一 箱 一 件 。 清 砂 后 铸件 进行 正 火 处 理 
要 求 铸 铁 牌 号 : QT600.3 
























































合金 控制 | C3.4 ~3.8，Si2.1 ~2.7，Mn0.2 ~0.35，P0.03 ~0.05，S <0.02，Mg0.030 ~ 
成 分 (% )10.040，RE0. 022 ~0.035 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn 了 S RE Mg 
天 津 Q10 4.30 0.88 0.10 0.040 | 0.036 一 
回炉 料 3.61 2.50 0.31 0.050 | <0.010 | 0.030 0. 040 
废钢 0.21 0.24 0.52 0. 030 
75% 硅 铁 一 77 
65% 锰 铁 人 一 67 
2 号 球 化 剂 43 5 7 














































































































































































































































































































438 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
料 比 个 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 计算 
(% ) C Si Mn P S RE Mg 
天 津 Q10 60 2.58 | 0.53 | 0.06 | 0.024 | 0.022 EE 
可 炉料 25 0.90 | 0.63 | 0.08 | 0.013 | 0.003 | 0.008 | 0.010 
废钢 15 0.03 | 0.04 | 0.08 | 0.005 至 
75% 硅 铁 ] 2 一 0.92 
65% 镭 铁 0.2 ee 0.13 
2 号 球 化 剂 1.8 
合计 3.51 2.12 | 0.35 | 0.042 | 0.025 | 0.008 | 0.010 
炉 内 熔化 增 减 +0.18 | -0.32 | -0.07 0 +0.020| 一 
原 铁 液 3.69 1.80 | 0.28 | 0.042 | 0.045 | 0.008 | 0.010 
炉 外 球 化 孕育 吸收 一 +0.76 | 一 一 净化 | +0.027|+0.025 
球 化 孕育 后 铁 液 3.69 | 2.56 | 0.28 | 0.042 | <0.010| 0.035 | 0.035 
注 : 1. 采用 熔炉 类 型 : St 双 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增 5% ， 硅 烧 损 15% ， 锰 烧 损 
20% ， 磷 基本 不 变 ， 硫 增加 80% 。 
2. 炉 前 球 化 处 理 采 用 冲 入 法 工艺 ， 球 化 剂 采用 自制 的 2 号 球 化 剂 ， 加 入 量 为 1. 8% 
(质量 分 数 ) ，Mg 吸收 率 为 20% ，RE 吸收 率 为 30% ， 球 化 剂 中 的 Si 的 吸收 率 约 
为 70% 。 
3. 炉 前 用 孕育 剂 进行 孕育 处 理 ， 采 用 浇 口 杯 瞬 时 孕育 法 ， 加 入 量 为 0.4% (质量 分 
数 ) ，Si 的 吸收 率 约 为 70% 。 
4. 炉 前 ， 球 化 和 孕育 后 先 浇 几 个 三 角 试 样 ， 冷 却 后 打 断 观 其 断面 ,根据 断 面 情况 ， 
对 铁 液 球 化 孕育 处 理 进 行 调整 。 要 求 试 样 断面 呈 银 白色 ， 中 间 有 缩 松 ， 唱 粒 细 小 ， 
试 样 表面 有 缩 陷 ， 试 样 尖端 有 白 口 。 巧 空山 击 时 发 出 清脆 声 。 
5. 检测 结果 : 


铸件 


名称 

















力学 性 能 : 抗 拉 强 度 宇 600MPa， 断 后 作 
试 样 随 本 体 铸造 ， 
金 相 组 织 : 基体 为 























岗 场 切割 机 锯 下 送 检 ; 





化 学 成 分 (%): C3.55,，Si2.51，Mn0.3,，P0.042,S <0. 01 ，RE0. 033 ，Mg0. 038; 
长 率 三 3% ， 硬 度 为 230 ~ 250HBW， 拉 伸 


穆 光 体 + 铁 素 体 ， 珠 光 体 量 三 80% (体积 分 数 ) ， 球 化 等 级 2 ~ 


3 级 ,石墨 大 小 分 级 6 ~7 级 ， 石 墨 球 分 布 均匀 ， 没 有 莱 氏 体 和 网 状 渗 碳 体 ， 碳 化 


物 量 <3% (体积 











数 ) 。 


6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 472 


表 1.2-107 





金 相 试 样 随 本 体 铸 造 ， 现 场 锯 下 送 检 。 


QT600-3 的 球墨 铸铁 配料 
气 涨 离合 器 壳 〈 船 用 机 械 类 船用 泥 泵 主机 零件 ) 








铸件 特点 


为 40mm ， 


递 力 。 采 








~269HBW 


全 部 加 工 ， 它 在 了 


要 求 铸铁 牌号 : QT600-3。 抗 拉 强 度 宇 600MPa， 断 后 作 


铸件 轮廓 尺寸 为 $865mm x320mm ， 铸 件 为 简 形 结构 ， 毛 重 为 260kg， 
[ 作 时 受到 蒸汽 压力 及 热 的 冲 
用 干 型 铸造 ， 立 造 立 浇 。 和 铸件 要 求 进行 















































长 率 =3% ， 硬 


主要 壁 厚 
Ff ， 承 受 剧烈 摩擦 并 传 
去 应 力 退 火 





度 为 197 
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基体 以 铸 态 珠光 体 类 为 好 ， 所 以 在 决定 配料 
出 ， 并 严格 控 种 
虑 以 下 几 个 环节 。 
可 能 提高 ， 这 档 





EF 核 ， 








I 造成 脆 相 的 因素 ， 以 得 到 强度 较 高 的 
QD 选择 合适 的 合金 成 分 : 碳 ， 只 要 不 产 4 











心 数 多 ， 可 细 化 球 径 ， 提 高 球 的 圆 





金成 分 | 化 膨胀 ， 可 使 铸件 致密 ， 减 少 缩 松 ; 硅 ， 为 保证 得 型 











E 制 “| 宜 太 高 ; 锰 ， 锰 含量 可 比 铁 素 体 类 球墨 铸铁 高 一 些 ， 





















































( 续 ) 




















时 要 考虑 到 防止 游离 渗 碳 体 的 析 
铸 态 珠光 体 组 织 。 
石墨 漂浮 ， 碳 含量 尽 
整 度 ， 同 时 ， 由 于 
珠光 体 球墨 铸铁 ， 硅 含量 不 








因而 要 考 








碳 高 石墨 


这 样 可 增加 珠光 体 量 细 化 和 








稳定 珠光 体 ; 磷 和 硫 ， 其 含量 应 尽 可 能 低 。 包 控制 球 化 剂 的 残 
宜 过 多 ， 否 则 容易 产生 自由 渗 碳 体 及 反 白 口 ， 必 须 严 格 控 制 。 


鳃 是 革 





里 ， 雁 


残留 量 不 


综 上 所 述 ， 选 择 如 





















































































































































损 24% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 





















































下 合金 成 分 (% ) : C3.6 ~3.8, Si2.3 ~2.6，Mn0.5 ~0.8, P<0.07,S<0.03, 
RE0. 03 ~0.05, Mg0.03 ~0.06 
配 六 
Se 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S RE Mg 
巴西 生铁 3.88 2.20 0.80 0.043 | 0.0140 一 二 
75% 硅 铁 Es 73.06 
4 号 稀土 硅 铁 镁 合金 | 一 41.20 7.1 9.0 
a 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
入 料 和 名称 (%) C Si Mn P S RE Mg 
巴西 生铁 100 3.88 | 2.20 | 0.80 | 0.043 | 0.014 二 一 
75% 硅 铁 1.3 一 |(0.95) 
4 号 稀土 硅 铁 镁 合金 16 | 一 (0.65) 一 | 一 | 一 | (0.1) (0.14) 
合计 3.88 | 2.20 | 0.80 | 0.043 | 0.014 一 二 
炉 内 熔化 增 减 -0.14| -0.51| -0.19| 0 +0.014| 一 三 
原 铁 液 3.74 | 1.69 | 0.61 | 0.043 | 0.028 一 = 
球 化 吸收 一 |+0.39| 一 一 一 |+0.039| +0.049 
孕育 吸收 一 | +0.49 
球 化 孕育 后 铁 液 3.74 | 2.57 | 0.61 | 0.043 | 0.028 | 0.039 | 0.049 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 烧 损 4% 、 硅 烧 损 23% 、 锰 烧 


上 硅 铁 镁 合金 〈 成 分 : RE7. 1% ，Mg9. 095 ， 


2. 炉 前 ， 球 化 处 理 采 用 4 号 稀 了 
Si41.2% ) ， 加 入 量 为 1.6 (质量 分 数 ); 孕育 处 理 采 用 75 硅 铁 ， 加 入 量 为 1.3% 
(质量 分 数 ) 。 

3. 炉 前 用 三 角 试 片 来 检验 断口 特征 ， 判 断 成 分 和 球 化 状况 。 

4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.72，Si2. 52 ，Mn0. 71，P0. 059，S0. 047 ，RE0. 035 ，Mes0. 045 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 631MPa， 上 断后 伸 长 率 为 3.6% ， 硬 度 为 223 ~229HBW 。 

5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

6. 本 配料 还 适用 于 船用 机 械 中 要 求 球墨 铸铁 QT600-3 的 制 动 片 、 链 轮 等 铸件 。 
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配料 实例 473 表 1.2-108 QT600-3 的 合金 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ”连接 管 〈 大 中 型 柴油 机 类 V 形 柴油 发 动机 零件 ) 





铸件 特点 


该 铸件 是 装 在 大 型 柴油 发 动机 上 的 涡轮 前 
工作 ， 并 承受 一 定 振动 负荷 ， 要 求 在 反复 的 高 温 作 








徘 气 连 直 


管 ， 在 高 于 700%C 的 条 件 下 




















氧化 和 























断后 伸 长 率 =3% ， 硬 
和 牛 眼 状 铁 素 体 组 织 ， 
状 ， 团 径 20 ~30pm， 
墨 ， 允 许 有 少量 的 磷 




















jk 


pa 





[| 
日 


高 温 强 度 及 几何 尺寸 稳定 等 性 能 。 
手工 湿 型 铸造 。 和 铸件 要 求 退火 处 理 

要 求 铸铁 牌号 : QT600-3 ( 含 Cu、Mo)。 经 退火 
度 为 200 ~260HBW。 人 金 相 组 
游离 渗 碳 体 量 < 10% (体积 分 数 ) ， 石 墨 主要 为 球状 及 团 
团 片 状 量 不 超过 5% (体积 分 数 )， 不 允许 有 厚 片 状 游离 石 


铸 








j 














组 


> 








具有 较 高 的 耐 高 温 、 抗 





件 毛 重 为 9kg， 主 要 壁 厚 为 Smm， 采 


处 理 后 ， 抗 拉 强度 >600MPa， 





基体 为 中 、 细 片 状 珠光 体 














个 侣 


合金 控制 
成 分 (% ) 

















连接 管 的 工作 特点 决定 了 
全 能 。 但 一 





黑 


下 





的 析出 伴随 着 体积 的 


和 温度 超过 相 变 温度 ， 








役 铸铁 在 高 温 作 
到 内 部 使 铸铁 中 各 元 素 发 生 氧 化 ， 引 上 
影 大 ;同上 








其 材料 必须 
下 , 氧 





























有 了 硅 高 温 、 抗 氧化 和 热 稳定 及 高 温 强 度 


原子 通过 铸件 上 的 微 孔 、 
体积 膨大 ; 











于 石墨 数量 的 











体 发 生 相 





全 











铁 的 耐 热 性 能 就 是 铸铁 
i 采取 有 效 
中 碳 、 硅 ， 碳 在 球 铁 中 


























普 施 ， 控 制 上 述 的 影 


抗 氧化 和 


的 


能 力 。 


起 体积 的 变 


裂纹 、 石 黑 片 涌 
基体 中 的 FesC 分 解 ， 
首 加 ， 有 利于 氧气 的 渗入 ， 
化 ,使 铸件 产生 微观 裂纹 。 























大 











t， 只 有 从 在 成 分 、 组 成 等 














出 





的 形态 为 下 




















生长 性 ， 而 且 对 力学 ; 
列 整 度 ， 在 不 引起 石墨 和 
成 一 层 含 有 Si0, 的 
生长 性 好 ， 但 因 
重 ， 增 加 球墨 铸铁 的 脆性 ， 
体 ， 但 形成 的 碳化 物 分布 在 
稀土 镁 做 球 化 剂 有 脱硫 作用 
以 固溶体 存在 于 球 铁 中 ， 除 
铁 的 强度 和 挠 度 ， 同 时 对 球 
闭 性 ， 使 球墨 铸铁 在 高 温 时 













































































晶 成 分 将 
有 促进 石墨 化 的 作用 ， 铀 在 
布 ， 使 组 织 更 紧密 ， 并 能 组 
的 作用 ， 可 求 墨 铸铁 的 


入 

















提高 














控制 合金 成 分 (% ) : 
0.03, Cu0.5 ~0.8, Mo0.2 


基体 中 ， 相 互 不 连续 ， 氧 化 性 气 
生 能 的 损 





伤 








所 以 
晶 界 上 ， 降 低 


可 





像 


电 不 像 灰 铸 铁 严 习 
的 漂浮 下 ， 可 适当 
氧化 膜 ， 包 在 铸件 表面 
硅 与 铁 的 原子 半径 不 同 ， 硅 
硅 含 量 不 宜 ; 
了 球 


、 团 状 或 团 





提高 铸铁 





片 状 石墨 
重 


提高 





的 耐 热 性 能 。 合 金成 分 的 控 
片 状 ， 这 种 状态 的 石墨 分 布 
那样 容易 渗入 ， 具 有 良好 的 
， 为 了 石墨 细 化 和 石墨 球状 
提高 硅 含量 可 使 铸件 表 


























= 
里 ， 











阻 | 














加 

















的 逆 


， 阻 止 氧 纪 
溶 在 铁 素 体 中 过 多 ， 使 唱 格 看 
; @ 锰 ， 鳃 


化 续 侵 入 ， 对 抵抗 氧化 和 
所 严 
含量 高 虽 能 强化 


性 和 韧性 ， 增 加 了 脆性 ， 















































， 因 此 锰 含 量 





有 


宜 过 





局 











能 强 
铁 
不 发 




















超过 它 的 固 溶 
化 和 提高 石墨 


基体 外 ， 并 能 改善 
有 温和 的 碳化 物 形成 
生 碳化 物 分 解 ， 具有 抗 氧 化 性 和 抗 热 裂 性 ， 
钼 含量 超过 0. 8% ,使 抗 氧 化 性 有 恶化， 所 以 一 般 控 制 在 0. 8% 以 内 ; 由 钢 ， 球 铁 
因 铜 的 加 入 而 向 碳 含 量 低 的 方向 移动 ,但 其 共 析 的 


在 
又 


FL 
上 














的 极限 时 
的 均匀 分 








一 般 不 超 0.9% ; 号 钼 ， 
石墨 的 分 布 ， 可 提高 球墨 
作用 ， 使 组 织 致密 ， 提 高 了 
但 刀 
的 
位 置 则 保持 不 变 ， 
， 常 在 球 铁 中 呈 显 微 质点 分 
布 ， 具 有 强化 球墨 铸铁 基体 





















































全 


a 














强度 和 硬度 ; 名 磷 硫 ， 磷 和 硫 是 球墨 铸铁 中 最 为 敏感 








的 有 害 元 素 ， 磷 含量 应 控制 0.1% 以 内 ， 硫 含量 应 控制 在 0.03% 以 内 。 综 上 所 述 ， 
C3.5 ~3.9, Si2.1 ~2.9，Mn0.5 ~0.8, P<0.10, S=< 
~0.3 
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( 续 ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S Mo Cu 
本 溪 Z14 生铁 | 4.10 1.45 0.70 0.050 | 0.020 2 = 
废钢 0.20 0.25 0.40 0.020 | 0.020 一 = 
75% 硅 铁 一 75 
78% 鳃 铁 一 一 78 
55% 钥 铁 55 一 
解 铜 100 
配料 比例 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
(%) C Si | Mn | P Mo | Cu | Mg RE 
本 溪 Z14 生铁 80 |3.28 |1.16 |0.56 |0.040|0.016 
废钢 20 |0.04 |0.05 | 0.08 |0.004 | 0.004 
75% 硅 铁 0.9 一 |0.68 
78% 锰 铁 0.5 一 | 二 10.39 
55% 钥 铁 0.4 0.22 | 一 ys 一 
电解 铜 0.5 0.50 | 一 = 
合计 3.32 | 1.89 | 1.03 |0.044| 0.020 | 0.22 |0.50 | 一 一 
炉 内 熔化 增 减 +0.17|-0.19|-0.21| 0 |+0.019|-0.02 -0.03| 一 = 
原 铁 液 3.49 | 1.70 | 0.82 |0.044| 0.039 |0.2010.47| 一 二 
炉 外 球 化 孕育 吸收 一 |+0.48 +0.027|+0.044 
球 化 孕育 后 铁 液 3.49 | 2.18 | 0.82 |0.044| 0.039 |0.20 | 0.47 | 0.027 | 0.044 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风 口 冷 风 冲 天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 5% 、 硅 烧 损 10% 、 锰 烧 损 
20% 、 硫 增加 100% 、 钼 烧 损 10% 、 铜 烧 损 5% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 球 化 处 理 用 镁 含量 为 Mg9% ~ 17% 的 稀土 镁 合金 ， 加 入 量 为 1.5% (质量 分 


数 ) ， 吸 收 率 为 20% 。 在 稀土 镁 合金 底部 放 0.04% ~0.10% (质量 分 数 ) 的 冰晶 
石粉 ， 在 其 上 用 0.05% (质量 分 数 ) 的 硅 铁 粉 覆盖 。 





. 炉 前 ， 孕 育 处 理 月 














日 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0.8% (质量 分 数 )， 吸 收 率 为 80% 。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


5. 本 配料 还 适用 于 V 型 大 功率 柴油 发 动机 中 要 求 合金 球墨 铸铁 QT600-3 ( 含 Cu、 
Mo) 的 涡轮 前 排 气 左 、 右 连接 管 等 铸件 。 










































































.442 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 474 表 1.2-109 QT600-3 的 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 1 拐 ( 大 小 型 柴油 机 类 零件 ) 
涛 件 轮 廓 尺寸 为 182mm x232mm x194mm。 可 由 六 元 曲 拐 组 成 一 根 曲 轴 。 它 在 
同期 的 交 变 负荷 下 工作 ， 毛 重 为 18. 5kg， 主 要 壁 厚 为 20mm。 铸 件 三 面 加 工 ， 采 
傍 件 特点 | 必 湿 型 敌 造 。 铸 件 要 求 正 火 处 理 
” “一 | 要 求 铸铁 牌号 ; QT600-3。 抗 拉 强度 >600MPa， 断 后 伸 长 率 >2% ， 冲 击 初 度 > 











F 2% (体积 分 数 ) 


1. 5J/cm? ， 硬 度 为 228 ~320HBW。 金 相 组 织 : 球 化 率 为 1 ~2 级 珠光 体 量 大 于 
85% (体积 分 数 ) ， 渗 碳 体 与 夹杂 物 量 小 了 














原 铁 液化 学 成 分 (% ) : 


3 





Sil.4 ~ 1.7, Mn0.5 ~ 0.8, P=<0.10, 






















































































































































































合金 成 分 A ne 有 
控制 S0.5 ~0.7; 球 化 孕育 处 理 后 铁 液 化 学 成 分 (%): C3.7 ~4.0，Si2.3 ~ 2.5， 
Mn0. 5 ~0.8, P<0.10, S<0.02, Mg0.04 ~ 0. 08 
配 料 
炉料 名 称 炉料 成 分 (% ) 
Si Mn 下 各 
本 溪 生 铁 4.40 1.08 0.53 0. 044 0.030 
回炉 铁 3.85 2.40 0.65 0.040 0.020 
75% 硅 铁 E 72 一 一 
65% 锰 铁 = 一 65 一 = 
沪 料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(% ) C Si Mn P S Mg 
本 溪 生 铁 50 2.20 0.54 0.26 0.022 | 0.015 一 
回炉 铁 50 1.93 1.20 0.33 0.020 | 0.010 三 
75% 硅 铁 0 
65% 锰 铁 0.27 = 3 0.18 
合计 4.13 1.74 0.77 0.042 0.025 = 
炉 内 熔化 增 减 -0.29 | -0.16 | -0.12 0 +0.025 一 
原 铁 液 3.84 1.58 0.65 0.042 | 0.050 一 
炉 外 球 化 孕育 增 减 一 +0.78 一 一 -0.030 | +0.050 
球 化 孕育 后 铁 液 3.84 2.36 0. 65 0.042 | 0.020 0.050 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 6Vh， 炉 内 碳 烧 损 
7% 、 硅 烧 损 9% 、 铺 烧 损 15% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 压力 加 镁 法 进行 球 化 处 理 ， 纯 镁 加 入 量 为 0.22% (质量 分 数 ) ， 残 余 镁 量 
为 25% ， 去 硫 量 为 60% ; 用 72% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 1.2% (质量 分 
数 ) ， 吸 收 率 为 90% 。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 与 观察 铁 液 火苗 判断 球 化 程度 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 柴油 机 中 要 求 球墨 铸铁 QT600-3 的 各 种 齿轮 、 凸 轮轴 等 铸件 。 
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配料 实例 475 表 1.2-110 QT600-3 的 球墨 铸铁 配料 


铸件 名 称 


曲轴 (小 型 柴油 机 类 165F 柴油 机 零件 ) 








铸件 轮廓 尺寸 为 208. 5mm x 100mm x 126mm， 铸 件 为 圆柱 体 扇形 结构 ， 毛 重 为 
6kg， 主 要 辟 厚 为 40mm， 扇形 板 厚 为 18mm， 全 部 位 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 。 和 铸件 











































































































铸件 特点 | 要 求 正 火 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : QT600-3。 抗 拉 强 度 三 600MPa， 断 后 伸 长 率 三 3% ， 冲 击 韧 度 > 
15J/cm* ， 硬 度 为 197 ~269HBW 
合 全 成 分 原 铁 液 成 分 (%): C3.4~3.9, Sil.3 ~1.8，Mn0.6~0.8，P<0.1，S<0.05; 
球 化 孕育 处 理 后 铁 液 成 分 (% ) : C3.4 ~3.9, Si2.2 ~2.6，Mn0.6 ~0.8, P< 
0.1, S<0.03 
配 料 
炉料 成 分 (%% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn 了 S 
冷 口 生铁 4.14 2. 16 0.83 0. 072 0.018 
本 溪 生 铁 4.42 1.40 0.79 0. 047 0.020 
球 铁 回 炉 铁 3.95 2. 55 0.79 0. 072 0.021 
废钢 0.50 0.20 0.50 0. 150 0.045 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
(%) C Si Mn P S 
冷 口 生铁 30 1.24 0.65 0.25 0.022 0. 005 
本 溪 生 铁 30 1.33 0.42 0.24 0.014 0.006 
球 铁 回 炉 铁 20 0.75 0.51 0.16 0.014 0. 004 
废钢 20 0.10 0.04 0.10 0.030 0. 009 
合计 3.42 1.62 0.75 0.080 0.024 
炉 内 熔化 增 减 +0.17 —0.24 —0.15 0 +0.024 
原 铁 液 3.59 1.38 0.60 0.080 0. 048 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 三 排 风口 卡 腰 式 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 


LO DD 


4. 




















锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 


人 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 





本 配料 还 适用 于 165F 柴 Nh 凸轮 轴 、 正 时 齿 
轮 、 平 衡 轴 等 铸件 。 本 配料 也 还 适用 于 小 型 水 轮机 中 的 又 子 、 推 力 头 、 抗 磨 板 、 
泵 体 、 轴 套 、 拉 板 等 铸件 。 
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配料 实例 476 表 1.2-111 QT600-3 的 球墨 铸铁 配料 


有 一 批 汽车 曲轴 球墨 铸铁 件 ， 要 求 牌号 为 QT600-3， 要 求 控 制 原 铁 液 成 分 
(%): C3.5~3.9，Sil.2~1.5，Mn0.5~0.9, P<0.1，S<0.08。 经 球 化 孕育 后 































































































处 理 控 制 硅 含量 为 : 2.2 ~2.6。 热 处 理工 艺 为 正 火 加 回 火 ， 所 用 炉料 的 化 学 成 分 
及 感应 电炉 中 各 元 素 的 烧 损 率 见 下 表 ， 要 求 计算 出 所 用 炉料 的 配料 比例 
、 化 学 成 分 (9% 
炉料 C Si Mn | P S 
新 生铁 I 4.10 0. 80 0.60 0.10 0.03 
ey 新 生铁 工 4.00 1.40 0.70 0.10 0.04 
回炉 铁 3.60 992 0.62 0.09 0.03 
废钢 0.20 0.36 0.64 0.07 0.03 
硅 铁 Ea 75.00 a = = 
锰 铁 于 2 68.20 ee 
感应 电炉 中 的 i 0 
烧 损 率 ( % ) 


























第 一 步 ,计算 出 炉料 中 应 配 人 的 碳 含量 wcy,n 
_ C 铸 饮 件 3.80% 

“cj 料 ”1 + 1+(-5%) 

第 二 步 ,按照 经 验 和 本 车 间 情 况 初步 确定 回炉 铁 和 废钢 的 加 入 量 

初步 确定 回炉 铁 的 加 入 量 =20% 

初步 确定 废钢 的 加 入 量 =30% 

第 三 步 , 应 用 代数 方法 计算 出 两 种 新 生铁 的 加 入 量 

设 新 生铁 工 ( 记 为 炉料 4) 加 入 量 为 x 

则 新 生铁 卫 ( 记 为 炉料 8) 加 入 量 为 (100% -x -20% -30% ) = (50% -2x) 


=4.00% 
































WC yld =4.10%x 


新 生铁 工 配 入 的 碳 量 





woejaig =4. 00% (50% ~x) 


而 ,回炉 铁 ( 记 为 炉料 C) 配 和 的 碳 量 
=3.60% x20% =0.72% 





CHC 
废钢 ( 记 为 炉料 忆 ) 配 人 的 碳 量 
mc =0.20% x30% =0.06% 


因此 ,整个 炉料 配 和 的 碳 


他 C 扩 料 一 允 C 护 料 4 二 中 C 入 料 有 区 C 各 料 C 二 人 C 炉 料 
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即 有 4.00% =4.10%x +4.00% (50% -x) +0.72% +0.06% 
解 方程 x=12.2% 


即 ,新 生铁 I 加 入 量 为 12.2% 
新 生铁 工 加 入 量 为 37. 8% 










































































第 四 步 , 计 算出 炉料 中 应 配 和 的 硅 含量 和 锰 含 量 ,并 核算 硅 、 锰 含量 以 确定 铁 合 
金 的 加 入 量 
炉料 中 应 配 入 的 硅 量 
_ “Si 铸铁 件 ( 原 铁 液 ) _ 1.35% > 
Ws rn -12% 1 
两 种 新 生铁 、 回 炉 铁 和 废钢 配 入 的 硅 量 
WS 


炉料 到 Si 护 料 4 二 对 时 炉料 请 十 Si 护 料 C 十 Si 护 料 记 
=0.80% x12.2% +1.40% x37.8% 
+2.22% x20% +0.36% x30% 
=1.18% 
尚 缺 硅 量 , 可 加 入 硅 铁 补充 , 硅 铁 的 加 入 量 





























Si 坊 料 一 20Si 有 机 1.32% -1.18% 
配料 计算 硅 铁 是- 一 75 00% 75.00% -019% 
炉料 中 应 配 和 人 的 含 锰 量 
本 _ “铸铁 件 ( 原 铁 液 ) _ 0.7% 人 
炉料 1 + nm 1+(-15%) 
两 种 新 生铁 .回炉 铁 和 废钢 配 人 的 锰 量 























Wh = Mg + Mp + OMe + Mojo 
=0.60% x12.2% +0.70% x37.8% 
+0.62% x20% +0.64% x30% 
=0.65% 


























尚 缺 锰 量 ,可 加 入 锰 铁 补充 , 锰 铁 加 入 量 
Mn 一 Wag _0.82% —0.65% ” 

锰 铁 最- 68208 6820% 0% 
第 五 步 , 计 算出 炉料 中 允许 配 和 人 的 磷 、 硫 量 ,并 核算 磷 、 硫 量 是 否 在 要 求 范 围 内 
炉料 中 允许 配 和 的 磷 量 

w ED A 
Wo 了 ?铸铁 件 ( 原 铁 液 ) ”0. 1% 20.1% 





1+7p 1+0% 
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( 续 ) 
































两 种 新 生铁 .回炉 铁 和 废钢 配 和 的 磷 量 
MP 炉料 二 0 炉料 4 十 P 入 料及 十 WP 炉料 C 二 WP 各 痢 
=0.10% x12.2% +0.10% x37.8% 
+0.09% x20% +0.07% x30% 
=0.09% 
可 见 pn 料 和 Pi 和 


即 ,炉料 中 配 和 的 磷 量 已 控制 在 要 求 的 范围 内 
炉料 中 允许 配 和 人 的 硫 量 
配料 计算 人 《“S 炉 料 ( 原 铁 液 ) ”0. 08% 
WAH 1+78 1+0% 
炉 铁 和 废钢 配 人 的 硫 量 
TSjn 笠 = NSj 笠 4 十 孜 S 加 料 有 二 加 S 妨 料 C 十 10S 炉料 D 
=0.03% x12.2% +0.04% x37.8% 
+0.03% x20% +0.03% x30% 
=0.034% 











=0.08% 

















互 

















两 种 新 生铁 、 





可 见 wsjp < Ws 
即 , 炉 料 中 配 入 的 硫 量 已 控制 在 要 求 的 范围 内 











通过 上 述 计 算 , 可 得 出 所 用 炉料 的 加 入 配料 比例 如 下 : 

新 生铁 I 加 入 量 为 12.2% ,新 生铁 下 加 入 量 为 37.8% ,回炉 铁 加 入 量 为 20% , 废 
钢 加 入 量 为 30% , 硅 铁 加 入 量 为 0.19% , 锰 铁 加 入 量 为 0.25% 。 
假如 每 批 炉 料 质量 为 300kg, 则 各 种 炉料 质量 如 下 : 

新 生铁 1 量 =300 x12.2% =36.6kg 

新 生铁 卫 量 =300 x37.8% =113.4kg 

回炉 铁 量 =300 x20% =60kg 

废钢 量 =300 x30% =90kg 

硅 铁 量 =300 x0.19% =0.57kg 

锰 铁 量 =300 x0.25% =0.75kg 














配料 比例 




















注 : 1. 如 果 配 料 中 除 加 入 回炉 铁 和 废钢 外 ， 还 需 加 入 一 种 新 生铁 和 一 种 废 机 铁 ， 亦 可 用 
本 表 中 计算 方法 进行 配料 计算 。 
2. 各 成 分 含量 、 配 料 比例 和 加 入 量 皆 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 477~482 ” 表 1.2-112 QT600-3 的 (合金) 球墨 铸铁 配料 



















































































































































































配料 比例 (% ) 铁 液 成 分 (% ) 
序号 牌号 新 生 铁 回炉 锅 废 | 合 金 和 a 六 合金 | 应 用 
Z14|Z18|L08| Q12 |( 球 铁 )| 钢 峙 钠 缀 锁 其 他 让 ”| 元 素 

配料 B.5 ~ 

实例 90| 一 | 一 | 一 | 一 |11010.3 P35 ~|1.0~1.4 <0.5 甘 缩 机 
477 3.8 |11.7 ~2.2 零件 
配 粮 B.3 0.3 床 
实例 i B.3~|0.4~1.0 六 机 床 
478 3.9 |1.8 ~3.2|10.5 CuO 零件 

NN 钼 铁 
遇 wen ty EW | Pe ee eel ER 2 1.0 ~1.4.5 ~jMo9.? 喊 速 器 
479| 3 05|3.7 0 人 0.8 Cu0.6| 零 伯 
昌 凋 (生态 ) p3.3 6.70.771.07 于 4 4 C003 庆生 机 
480 ” 0.65| 3.7 |1.9 ~2.4| 0.8 | ~0.7| 零件 
配 粮 B.5 0.5 石油 化 
实例 | 70 | 20 |10p.320.17 — 17 L315 7 刀 械 
481 3.7 |2.2~2.310.65 i 
和 wa el a sss B.4~|1.3~1.6 0.35 农业 机 
482 3.8 |2.4~2.8|~0.6 佐 零件 
注 : 1. 铁 液 成 分 中 5i 含量 ， 横 线 上 为 原 铁 液 Si 含量 ， 横 线 下 为 球 化 孕育 后 终 Si 含量 。 
2. 使 用 的 新 生铁 中 Mn、P、S 含量 应 尽量 低 。 
3. 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


配料 实例 483 ~489 表 1.2-113 QT600-3 的 (合金 ) 球墨 铸铁 配料 













































































配料 比例 (% ) 铁 液 成 分 (% ) 
序号 | 牌号 新 生 铁 回炉 锁 废 | 合 金 . 合金 | 应 用 
Z14 | Z18 | L08 |( 球 铁 )| 钢 好 钠 其 他 | | 元 迷 
5-| | -5- 172-15p5-| 1a95 
的 60 40 |10 3.9 |2.1~2.4|0.7 的 
本 3 p.7~|11-1.3p.5~| 
3.9 |2.2~ 
i QT600 3 
9 0.5 _ 
实例 3 | | 151515 2 P66~16~L8P.6~| 一 嵌 油 机 
485 |( 热 处 1.4 人 曲轴 
入 | 理 态 Cu0.6 
人 理 态 ) | 73 ~ p7 ~ 铜 0.8 B.5 -11-12b.5-|208 
486 75 25 钼 铁 0.4| 3.8 |2.1~2.3|0.7 |Mo0.3 
~0.4 
Et 50 | 10 B.4~l0.9~1.210 6p1Cul.0 水 轮机 
487 | 镍 1.0 |3.5 2 -343| ”|Nil.0| 转子 
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( 续 ) 
配料 比例 (% ) 铁 液 成 分 (% ) 
序号 | 牌号 新 生 铁 回炉 忽 废 | 合 人 金 本 请 合金 | 应 用 
Z14 | Z18 | L08 |( 球 铁 )| 钢 侯 钠 ”其 他 元 素 
上 Cu0.5 
配料 oT600| 93 ~ 铜 0.7 B.4~|1.1~1.40.6~| ~0.7 
实例 100 bt 镍 0.28 | 3.8 |2.0~2.4| 0.8 |Ni0.2 
488| -3 28 |3. ? |.0.36 机 床 
配 简 ( 扑 公 0 B.4~|1.4~1.60.6~ 零件 
全 川 慎 入 Ss 
实例 理 态 ) 3.6 |2.4~2.6|0.8 
注 : 1. 铁 液 成 分 中 Si 含量 ， 横 线 上 为 原 铁 液 Si 含量， 横 线 下 为 球 化 孕育 后 终 Si 含量 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


6. QT700-2 的 球墨 铸铁 配料 (配料 实例 490 ~495) 


QT7002 的 主要 含义 如 下 : 
QT 700-2 














断后 伸 长 率 (% ) 
抗 拉 强度 (MPa) 
球墨 铸铁 代号 

对 于 空 分 制 氧 机 、 船 用 机 械 等 类 铸件 的 QT700-2 的 球墨 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实 
例 490 ~ 配料 实例 495 或 表 1.2-114 ~ 表 1. 2-116。 
配料 实例 490 表 1.2-114 QT700-2 的 合金 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ”曲轴 【《 空 分 制 氧 机 类 氧气 透 平 压缩 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $530mm x 1590mm， 和 铸件 为 圆柱 形 结构 ， 有 曲 拐 ， 毛 重 为 
铸件 特点 1650kg， 主 要 壁 厚 为 75mm。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 正 火 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : QT700-2 ( 含 Cu) 。 抗 拉 强 度 宝 700MPa， 断 后 伸 长 率 <2% 


合金 控制 | C3.6 ~3.8, Si2.1~2.5, Mn0.5 ~0.8, S<0.025, P<0.08, Cu0.24 ~0.30, 
成 分 (% )| Mg0. 03 ~0.06，RE0. 02 ~0.05 























































































































配 料 
人 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P 2 S RE Mg Cu 
本 溪 生 铁 4.27 | 1.52 | 0.57 | 0.040 | 0.050 
球 铁 回炉 铁 3.60 | 2.30 | 0.70 | 0.040 | 0.025 | 0.040 | 0.055 = 
废钢 0.20 | 0.30 | 0.60 | 0.017 | 0.019 EE 
硅 铁 一 75 二 
锰 铁 一 一 60 
球 化 剂 一 44 4 5 8 
电解 铜 100 
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( 续 ) 
a 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (% ) C Si Mn | P S RE Mg | Cu 
本 溪 生 铁 60 2.56 | 0.91 10.34 |0.024|0.030 | 一 二 = 
球 铁 回 炉 铁 20 0.72 | 0.46 10.14 10.00810.005 | 一 一 一 
废钢 20 0.04 | 0.06 10.12 |0.003|0.004 | 一 3 
硅 铁 0. 125 一 0.09 
锰 铁 0. 125 = = 0.08 
求 化 剂 1.5 0.075 10.120 | 一 
电解 铀 0.27 0.27 
合计 3.32 | 1.52 |0.60 |0.035|10.039 | 一 = 一 
炉 内 熔化 增 减 +0.33| -0.15 |-0.12 0 |+0.03| 一 一 
原 铁 液 3.65 | 1.37 |0.48 |0.035|0.070 | 一 一 一 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.36 
炉 外 球 化 吸收 = +0.53 |+0.05| 一 |-0.049|+0.047|+0.060|+0.27 
球 化 孕育 后 铁 液 3.65 | 2.26 |0.53 |0.035| 0.021 | 0.047 | 0.060 | 0.27 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 间断 出 铁 、 出 河 ， 密 肋 炉 胆 热风 三 排 小 风口 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 
员 10% 、 锰 烧 损 20% 、 碳 增加 10% 、 硫 增加 80% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 球 化 处 理 用 稀土 镁 合金 (成 分 RE5% (质量 分 数 )、Mg8% (质量 分 数 ) 、 








Si44% (质量 分 数 ) 、Mn4% (质量 分 数 ))， 加 入 量 为 1. 5% (质量 分 数 )， 镁 吸 
妇 率 为 35% ~50% ， 稀 土 吸收 率 为 40% ~66% ， 脱 硫 率 为 70% (质量 分 数 ); 孕 
育 处 理 用 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0.6% (质量 分 数 ) ， 吸 收 率 为 80% 。 

0 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 

4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (%): C3.58，Si2. 50，Mn0.70，P0.041，S0.02，Cu0.28 ，RE0. 04， 
Ms0. 056; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 687MPa， 断 后 伸 长 率 为 3% ， 硬 度 为 241HBW， 冲 击 毛 度 
为 35.3J/em?。 
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5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 空 分 制 氧 机 中 要 求 球墨 铸铁 QT700-2 的 各 种 曲轴 及 其 他 球墨 铸铁 





件 。 

配料 实例 491 表 1.2-115 QT700-2 的 (合金 ) 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ”气缸 盖 〈 船 用 机 械 类 船用 390 柴油 机 零件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 为 700mm x640mm x 380mm， 和 铸件 结构 复杂 ， 壁 厚 不 均匀 ， 毛 
为 400kg， 最 大 壁 厚 为 50mm， 最 小 壁 厚 为 12mm， 有 水 夹层 ， 多 处 需 进 行 机 械 ) 
工 ， 气 道 部 位 不 得 产生 铸造 缺陷 。 采 用 二 型 铸造 。 铸 件 要 进行 高 温 正 火 处 理 。 铸 
件 加 工 后 要 进行 0.49 ~0. 98MPa 的 水 压 试验 ,停留 5min 无 渗 漏 

要 求 铸 铁 牌 号 : QT700-2 ( 含 Cu、Mo)。 抗 拉 强 度 三 700MPa， 断 后 伸 长 率 三 
2% ， 冲 击 韧 度 >3J/em” 
合金 控制 | C3.4~3.8，Si2.4 ~3.0，Mn0.4~0.6，S<0.03，P <0.1，Mo0.3 ~ 0.35， 


日 下 


成 分 (% )| Cu0.4 ~0.6，Mg0. 04 ~0.06 














| 中 
| 


二 I 



































铸件 特点 



































.4S0 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 






















































































































































































( 续 ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn S P Mo Cu 
本 溪 生 铁 4.19 1.35 0. 56 0.024 | 0.045 一 到 
回炉 名 3.50 2.80 0.55 0.023 | 0.055 0.33 0.50 
废钢 0.21 0.25 0. 55 0.026 | 0.017 一 二 
77% 硅 铁 -== 77 
56% 钼 铁 56 一 
解 铜 100 
pa 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn S P Mo Cu Mg 
本 溪 生 铁 76 3.18 | 1.02 | 0.42 | 0.018 |0.034 | 一 二 三 
回炉 铁 20 0.70 | 0.56 | 0.11 | 0.004 |0.011 | 0.07 | 0.10 | 一 
废钢 4 0.01 | 0.01 | 0.02 | 0.001 |0.001 | 一 -三 
77% 硅 铁 0.66 一 | 0.51 
56% 钼 铁 0.32 0.26 | 一 一 
解 铜 0.4 0.40 | 一 
合计 3.89 | 2.10 | 0.55 | 0.023 | 0.046 | 0.33 | 0.50 一 
炉 内 熔化 烧 损 -0.23 0 |-0.02 0 0 = 二 = 
原 铁 液 3.66 | 2.10 | 0.53 | 0.023 |0.046 | 0.33 | 0.50 | 一 
球 化 孕育 吸收 一 | +0.51 +0.045 
球 化 孕育 后 铁 液 3.66 | 2.61 | 0.53 | 0.023 | 0.046 | 0.33 | 0.50 | 0.045 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 相 电弧 炉 ， 炉 内 碳 烧 损 3. 9% 、 锰 烧 损 3.6% 、 硅 、 磷 和 硫 不 








2. 炉 前 ， 球 化 处 理 用 压力 加 镁 ， 加 入 量 为 0.15% ~0.25% (质量 分 数 ); 孕育 处 理 
用 77% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0.66% (质量 分 数 )， 吸 收 率 约 为 75% 。 

3. 炉 前 ， 用 三 角 试 片 的 断口 和 白 口 大 小 来 控制 球 化 情况 。 

4. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 686 ~ 785MPa， 断 后 伸 长 率 为 4% ~ 6% ,硬度 为 255 ~ 
260HBW 。 

5. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 




































































































































































第 2 章 球墨 铸铁 配料 “ 451 
配料 实例 492 ~ 495 表 1.2-116 QT700-2 的 (合金 ) 球墨 铸铁 配料 
配料 比例 (% ) 铁 液 成 分 (% ) 
序号 牌号 | 新 生 铁 | 回炉 铁 | 废 | 合 人 金 S i 合金 | 应 用 
Z14| Z18 |108|( 球 铁 ) | 钢 | 硅 铁 | 锰 铁 | 其 他 ” ”| 元 素 
配 米 电解 B.6 ~|1.2 ~1.40.5 ~|Cu0.24 压 缩 机 
实例 60 | 一 | 一 | 20 |20 0.1250.125 0 多， ed ee 
钥 铁 Mo0.3 
配 煌 0.32 8B.4 ~|1.8 -2.10.4~|-0.35 船 舶 机 
完全 |QT700 二 - - .35| 和 
实例 > 76 20 | 4 0.66 电解 er 寺 央 二 人 
0.4 0 
( 热 处 
时 粳 理 态 ) (230) ,| 48~ |8~ B.7 ~|1.0~1.40.8~ 柴油 机 
494 22 46 10 3.9 |2.0~2.4|1.0 曲轴 
配 将 B.4 ~|1.4 ~1.60.6 ~|Mo0.15| 机 床 
实 Py : 
从 1 钥 铁 | 3.6 |2.4~2.6| 0.8 | -0.25| 零件 
注 : 1. 铁 液 成 分 中 Si 含量 ， 横 线 上 为 原 铁 液 Si 含量 ， 横 线 下 为 球 化 孕育 后 终 Si 含量 。 











2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
7. QT800-2 的 球墨 铸铁 配料 (配料 实例 496 ~498) 
QT800-2 的 主要 含义 如 下 : 


2 他 和 


对 于 


QT 


800-2 











be | 


剖 氧 机 、 船 月 








日 机 械 等 类 铸件 




















断后 作 





抗 拉 强 








长 率 (% ) 
度 ( MPa) 


球墨 铸铁 代号 








例 496 ~ 配料 实例 498 或 表 1.2-117~ 表 1.2-119。 
配料 实例 496 表 1.2-117 


铸件 名 称 


QT800-2 的 (合金) 球墨 铸铁 配料 





关节 深 轮 ( 空 分 制 氧 机 类 封 关 成 形 机 零件 ) 


F 的 QT800-2 的 球墨 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实 








铸件 


上 省 上 
特点 


铸件 轮廓 尺寸 为 $8755mm x 860mm ， 铸 件 为 回 
壁 厚 为 100mm。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 正 火 处 理 
要 求 铸 铁 牌 号 : QT800-2 ( 含 Cu、Mo)。 抗 拉 强 度 三 800MPa， 断 后 伸 长 率 
2% ， 硬 度 为 280 ~340HBW 





转 体 结构 ， 毛 习 





为 2300kg， 计 


要 





= 


三 





合 侣 


合金 控制 
成 分 (% ) 








C3.6 ~3.8, Si2.1 ~2.5, Mn0.4 ~0.6, P<0.07, S<0.025, Cu0.6 ~ 0.8, 
Mo0. 25 ~0.35，Mg0. 04 ~0.07 ，RE0. 02 ~0.05 















































































































































































































































452 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn ER S RE Mg Cu Mo 
本 溪 生 铁 | 4.27 | 1.52 | 0.57 | 0.040 | 0.050 
球 铁 回炉 铁 | 3.60 | 2.30 | 0.70 | 0.040 | 0.025 | 0.040 | 0.055 2 
废钢 0.20 | 0.30 | 0.60 | 0.017 | 0.019 
硅 铁 75 
锰 铁 一 60 
求 化 剂 44 4 一 一 5 8 二 二 
电解 铀 100 一 
钼 铁 59 
配料 比 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 例 (% )| C Si Mn 了 S RE Mg Mo Cu 
本 溪 生 铁 60 |12.56| 0.91 0.34 |0.024| 0.03 
球 铁 回 炉 铁 | 20 10.72 | 0.46 0.14 |0.008|0.005 
废钢 20 |0.04 | 0.06 0.12 |0.003|0.004 
硅 铁 0.125 | 一 0.094 
锰 铁 0.125 | 一 0.08 
求 化 剂 1 0.075 10.120| 一 | 一 
电解 铀 0.7 0.70 
钼 铁 0.53 0.31 | 一 
合计 3.32 | 1.52 0.60 |0.035| 0.039 | 一 一 10.31 | 一 
炉 内 熔化 增 减 ” 1+0.33| -0.15 |-0.12| 一 |+0.031 一 一 |-0.03| 一 
原 铁 液 3.65 1.37 0.48 |0.035| 0.070 | 一 一 10.28 | 一 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.36 
炉 外 球 化 吸收 一 +0.53 |+0.054| 一 |-0.049j+0.047|+0.060| 一 |+0.70 
球 化 孕育 后 铁 液 |3.65 | 2.26 |0.534 |0.035 | 0.021 | 0.047 | 0.060 | 0.28 | 0.70 








注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 间断 出 铁 、4 
员 10% 、 锰 烧 损 20% 、 








碳 增 加 10% 、 














磷 不 变 、 





钼 烧 损 10% 。 





渣 ， 密 肋 炉 胆 热风 三 排 小 风口 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 
硫 增 加 80% 、 


2. 炉 后 ， 钼 以 59% 钼 铁 加 入 ， 加 入 量 为 0.53% (质量 分 数 ) ， 烧 损 率 为 10% 。 








3. 炉 前 ， 铀 用 电解 铀 加入， 加 

















人 和信 量 0.7%， 


吸收 率 100% 。 


4. 炉 前 ， 球 化 处 理 用 稀土 镁 合金 〈 成 分 : RE5% 、Mg8% 、Si44% 、Mn4% ) ， 加 入 
量 为 1.5% (质量 分 数 ) ， 镁 吸收 率 为 33% ~50% ， 稀 土 吸收 率 为 40% ~66% ， 脱 


硫 率 为 70% 。 孕 育 处 理 用 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0.6% 


80% 。 





5. 炉 前 用 三 角 试 片 检 验 三 












































6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 
7. 本 配料 还 适用 于 空 分 制 氧 术 











口 大 小 ， 








控制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 
L 中 曲轴 及 其 他 要 求 合 金 球墨 铸铁 QT8002 的 铸件 。 


(质量 分 数 )， 吸 收 率 为 
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配料 实例 497 表 1.2-118 QT800-2 的 (合金 ) 球墨 铸铁 配料 












































































































































































































































铸件 名 称 | ”曲轴 (船用 机 械 类 船用 R6250Z 系列 柴油 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 : 轴 长 为 3200mm， 主 轴 直 径 为 200mm， 连 杆 轴 颈 直径 为 170mm。 
铸件 特点 铸件 毛重 为 1050kg。 每 件 是 柴油 机 重要 容 牛 ， 要 求 正 火 处 理 。 和 铸造 工艺 采用 铁 型 
履 膜 水 泥 砂 型 铸造 ， 平 浇 立 冷 ， 一 箱 一 件 。 清 砂 后 铸件 进行 正 火 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : QT800-2 〈 含 Cu、Mo) 
合金 控制 | C3.4 ~ 3.8, Si2.0 ~2.3，Mn0.3 ~0.5，P0.03 ~ 0.05，S <0.02，Mg0. 030 ~ 
成 分 (% )|0. 045 ，RE0. 012 ~ 0.018 ，Cu0.35 ~0.50，Mo0. 15 ~0. 20 
配 料 
沪 料 名 称 ; 炉料 成 分 (% ) 
C Si Mn P RE Mg Cu Mo 
天 津 Q10 生铁 | 4.30 | 0.88 | 0.10 | 0.040 2 一 一 一 
回炉 料 3.61 | 2.20 | 0.39 | 0.050 | 0.015 | 0.040 | 0.40 0.20 
废钢 0.21 | 0.24 | 0.52 | 0.030 二 = 二 = 
75% 硅 铁 一 77 
65% 鳃 铁 二 一 67 
60% 钥 铁 60 
解 铜 99.9 一 
6 号 球 化 剂 一 43 一 一 2.31 | 6.06 一 一 
5 号 球 化 剂 一 43 一 一 6.00 | 2.00 = = 
炉料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P RE Mg Cu | Mo 
天 津 Q10 生铁 60 2.58 | 0.53 | 0.06 |0.024 
回炉 料 25 0.90 | 0.55 | 0.10 |0.013| 0.004 | 0.010 |0.10 | 0.05 
废钢 15 0.03 | 0.04 | 0.08 |0.005 
75% 硅 铁 0.8 一 | 0.62 
65% 锰 铁 0.5 一 一 | 0.34 
60% 钥 铁 0.25 0.15 
0.4 
角钢 |( 随 流 加 入 ) 
6 号 球 化 剂 2.1 
5 号 球 化 剂 
合计 3.51 | 1.74 | 0.58 |0.042| 0.004 | 0.010 |0.10 | 0.20 
炉 内 熔化 增 减 +0.18| -0.26| -0.11| 0 = 一 |-0.01-0.02 
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铸造 合金 配料 速 查 手 册 




















C 料 比价 配 入 计算 成 分 ( % ) 
Sh > C Si Mn P RE Mg Cu | Mo 
原 铁 液 3.69 | 1.48 | 0.47 |0.042 | 0.004 | 0.010 |0.09 | 0.18 
炉 外 球 化 孕育 吸收 一 |+0.76| 一 一 | +0.014| +0.025|+0.38| 一 
球 化 孕育 后 铁 液 3.69 | 2.24 | 0.47 |0.042 | 0.018 | 0.035 |0.47 | 0.18 


注 : 1. 采用 5t 双 排 大 间距 ] 
不 变 、 硫 增加 80% 、 
炉 前 球 化 处 理 采 用 冲 入 法 工艺 ， 
采用 自制 的 6 号 重 稀土 球 人 


2 


RE 吸收 








铜 烧 损 5% 、 

















率 为 30% ， 球 化 剂 


约 为 95% 。 





. 炉 前 
分 数 ) ， 





入 浇 包 。 


un 


对 铁 液 球 化 孕育 处 理 进 
细小 ， 试 样 表 


CN 


检测 结 


用 75% 硅 铁 进 














Si 的 吸收 率 约 为 70% 。 


. 钼 铁 含 Mo 量 为 60% ， 随 冲天 炉 配料 一 起 加 入 ; 


热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增加 5% 、 
钼 烧 损 10% 。 
考虑 到 该 曲轴 


中 的 Si 吸收 率 为 70% ,上 








硅 烧 损 15% 、 





锰 烧 损 209 、 





磷 














属 大 断 
































电解 钢 





, 炉 前 ， 球 化 孕育 处 理 后 先 浇 几 个 三 角 试 样 ， 冷 却 后 打 断 观 其 断面 

















行 调整 。 要 求 三 

















试 样 断 面 呈 银白 




















板 条 在 


色 















































里 
人 : 











行 孕 育 处 理 , 采用 浇 口 杯 瞬 时 孕育 法 ， 加 入 量 为 0.4% 〈 质 


高 强度 球墨 铸铁 ， 球 化 齐 
上 剂 ， 加 入 量 为 2. 1% (质量 分 数 ) ，Mg 吸收 率 为 20% ， 
解 铜 条 炉 外 加 入 ， 其 吸收 率 


也 
里 


出 铁 液 时 随 铁 液 冲 











， 根 据 断 面 





情况 ， 








i 有 缩 陷 ， 试 样 尖端 有 空白 ， 苹 空 痪 击 时 发 出 清脆 声 。 


， 中 间 有 缩 松 ， 晶 粒 


化 学 成 分 (%): C3.65，Si2. 20，Mn0. 38，P0. 035，S <0. 01，RE0. 016 ，Mg0. 041 ， 


Mo0. 018 


力学 性 能 : 抗 拉 强度 800MPa， 断 后 4 
钢 场 切割 机 锯 下 送 检 。 
际 光 体 量 二 90% (体积 分 数 )， 球 化 等 级 2 ~3 级 ,石墨 大 小 5 
网 状 渗 碳 体 ， 碳 化 物 量 <3% (体积 分 数 ) 。 


试 样 随 本 体 铸造 ， 





金 相 组 织 : 


~6 级 ， 


，Cu0.41; 




















基体 中 
石墨 球 分 布 均匀 ， 无 莱 氏 体 和 


金 相 试 样 随 本 体 铸 造 ， 现 场 锯 下 送 检 。 


7. 各 成 分 含量 和 配料 








比例 皆 指 质量 分 数 。 


























长 率 二 2% ， 硬 度 为 230 ~ 265HBW。 拉 伸 




































































配料 实例 498 表 1.2-119 QT800-2 的 (合金 ) 球墨 铸铁 配料 
配料 比例 (% ) 铁 液 成 分 (% ) 
序号 牌号 | 新 生铁 废 个: “多 合金 | 应 用 
回炉 铁 C Si Mn | 二 
Z14 钢 | 硅 铁 | 锰 铁 | 其 他 元 素 
Cu0.6 
配料 | 通用 
实例 关 二 60 20 |20 | 0.25 | 0.125 Sql 了 3 ~ | Mo | 机 械 
498 3.8 0.6 0.25 ~| 零件 
理 态 ) 0.53 
0.35 
注 : 1. 铁 液 成 分 中 Si 含量 ， 横 线 上 为 原 铁 液 Si 含量 ， 横 线 下 为 球 化 孕育 后 终 Si 含量 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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8. QT900-2 的 球墨 铸铁 配料 (配料 实例 499、500) 


QT9002 的 主要 含义 如 下 : 
QT 900-2 

















断后 伸 长 率 ( % ) 
抗 拉 强度 (MPa) 
球墨 铸铁 代号 
对 于 中 型 载重 汽车 等 类 铸件 的 QT900-2 的 球墨 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 499 和 
配料 实例 500 或 表 1.2-120 和 表 1. 2-121 。 
配料 实例 499 表 1.2-120 QT900-2 的 (合金 ) 球墨 铸铁 配料 


铸件 名 称 | ”发 动机 曲轴 〈 中 型 载 货 汽车 类 零件 ) 





























铸件 为 轴 类 结构 ， 轴 长 为 1310mm， 主 轴 颈 直径 为 113mm， 毛 重 为 121kg 
铸件 特点 | 要求 铸 铁 牌 号 :QT900.2 ( 含 Cu、Mo) 。 抗 拉 强 度 >900MPa， 断 后 伸 长 率 > 
2% 














合金 控制 | C3.7 ~ 3.9, Sil.8 ~2.1, Mn0.3 ~0.6, P<0.07, S<0.03; Cu0.6 ~ 0.8， 
成 分 (% )| Mo0. 2 ~0.35，RE0. 02 ~0. 04 ，Mg0. 03 ~0.05 
































































































































配 料 
炉料 名 称 本 溪 P08 生铁 | 本 溪 Z15 生铁 | ”废钢 可 炉 铁 钼 铁 电解 铜 
配料 比例 (% ) 30 40 5 25 0.5 0.7 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :1. St 工 频 感应 电炉 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 500 ” 表 1.2-121 QT900-2 的 (合金 球墨 铸铁 配料 
配料 比例 (% ) 铁 液 成 分 ( % ) 
序号 | 牌号 | 新 生 铁 | 回炉 铁 | 废 | 合金 a 由 合金 | 应 用 
Z14 | 108 | ( 球 铁 ) | 钢 | 其 他 ”| 元 素 
QT900 Cu0.6 
配料 2 YO 证 
实例 RE 40 | 30 | 25 5 本 1 ee Mo 
500 0 te 
区， 0.35 
注 : 1. 铁 液 成 分 中 Si 含量 ， 横 线 上 为 原 铁 液 Si 含量 ， 横 线 下 为 球 化 孕育 后 终 Si 含量 。 











2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


:45S6 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 





9，QTD800-10 的 等 温 淳 火球 墨 铸铁 配料 (配料 实例 501) 
QTD800-10 的 主要 含义 如 下 : 





QTD 800 -10 








一 一 断后 伸 长 率 (% ) 
抗 拉 强度 ( MPa) 
等 温 溢 火 球墨 铸铁 代号 











对 于 QTD800-10 的 等 温 淳 火球 墨 铸铁 配料 ， 可 查 配料 实例 501 或 表 1. 2-122 。 
配料 实例 501 ” 表 1.2-122 QTD800-10 的 等 温 淳 火球 墨 铸铁 配料 


| QTD800-10。 抗 拉 强度 为 720 ~ 800MPa , 届 服 强度 为 500MPa ,断后 伸 长 率 为 5% ~ 
10% ,硬度 为 250 ~310HBW 








具有 优异 的 抗 索 曲 疲劳 强度 和 较 好 的 抗 裂 纹 性 能 。 机 加 工 性 能 较 好 。 抗 拉 强 度 
合金 特点 | 和 疲劳 强度 稍 低 于 QTD900-8 ,但 可 成 为 等 温 淳 火 处 理 后 需 进一步 机 加 工 的 QTD900- 
8 零件 的 代替 牌号 。 动 载 性 能 超过 同 硬度 的 球墨 铸铁 齿轮 


























大 功率 船用 发 动机 (8000kW ) 文 撑 架 ,注塑 机 液压 件 ,大 型 柴油 机 (10 所 ) 托 架 板 、 
合金 应 用 | 中 型 载 货 汽 车 晤 挂 件 , 恒 速 联 轴 器 和 柴油 机 曲轴 (经 圆 角 滚 压 ) 等 。 是 同 硬 度 球 墨 铸 
铁 齿轮 的 改进 材料 

















ey 























合金 控制 | C3.4 ~3.8,S2.3 ~2.7,Mn0.25 ~0.35,P<0.04,S<0.02,Mo0.27 ~0.33,Cu0.75 
成 分 (% )| ~0. 85 ,Mg0.02 ~0.04,RE0.02 ~0.04 



























































配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S RE Mg Cu Mo 
天 津 10 4.30 | 0.88 | 0.10 | 0.040 |0.036 | 一 三 三 三 
球 铁 回炉 铁 | 3.60 | 2.50 | 0.30 | 0.040 | 0.020 | 0.035 | 0.035 | 0.80 | 0.30 
废钢 0.20 | 0.30 | 0.60 |0.017 | 0.019 | 一 二 三 过 
硅 铁 75 一 
锰 铁 = 一 60 
水 化 齐 一 |4|14 1 一 | 一 15 8 | 一 一 
电解 铜 100 一 


























钥 铁 59 













































































































































































第 2 章 球墨 铸铁 配料 “457 
( 续 ) 
配料 比 配 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
例 (%)| Cc Si Mn P S RE Mg Cu Mo 
天 津 Q10 70 |3.01 | 0.61 | 0.07 |0.028| 0.025 
球 铁 回炉 铁 | 20 | 0.72 | 0.50 | 0.06 10.008|0.004 | 一 一 | 0.16 | 0.06 
废钢 10 |0.02 | 0.03 | 0.06 |0.001|0.001 
往 铁 1.3 一 | 0.97 
锰 铁 0.3 王 ; 一 |0.18 
电解 钢 0.64 (0.64)| 一 
( 包 内 加 入 ) 
钼 铁 0.45 0.27 
合计 3.75 | 2.11 | 0.37 |0.037|0.030 | 一 一 | 0.16 | 0.33 
炉 内 熔化 增 减 -0.15| -0.48 | -0.07| 0 |+0.030| 一 一 一 |-0.03 
原 铁 液 3.60 | 1.63 | 0.30 |0.037|0.060 | 一 一 | 0.16 | 0.30 
炉 外 球 化 吸收 一 |+0.47 | 一 一 |-0.042|+0.031|+0.043| 一 一 
炉 外 孕育 吸收 一 | +0.36 
炉 外 加 铜 ( 包 内 ) 0.64 | 一 
球 化 孕育 后 铁 液 | 3.60 | 2.46 | 0.30 |0.037|0.018 | 0.031 | 0.043 | 0.80 | 0.30 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 烧 损 4% 、 硅 烧 损 23% 、 锰 烧 
损 24% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 、 钥 烧 损 10% 。 





2. 炉 前 ， 球 





化 处 理 用 稀土 镁 硅 铁 合金 〈 成 分 : RE5% 、 


Mg8% 、 


Sid44 、Mn4% ) ， 加 


人 量 为 1.2% (质量 分 数 ) ， 镁 吸收 率 为 45% 、 稀 土 吸 收 率 为 52% 、 硅 吸收 率 为 
90% 、 脱 硫 率 为 70% ; 孕育 处 理 用 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0.6% (质量 分 数 )， 吸 


收 率 为 80 


% 。 


3. 经 等 温 淳 火 处 理 ， 奥 氏 体 化 温度 为 900 ~930%C ， 保 温 时 间 约 120min; 等 温 滩 火 温 
度 为 360 ~380% ， 保 温 时 间 约 120min。 


4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 





10. QTD900-8 的 等 温 淳 火球 墨 铸铁 配料 ( 配料 实例 502 ) 


QTD900-8 的 主要 含义 如 下 : 
QTD 900-8 





对 于 QTD900-8 的 等 温 湾 火球 












一 一 断后 伸 长 率 ( % ) 


抗 拉 强度 ( MPa) 
等 温 淳 火球 墨 铸铁 代号 





尽 
也 


墨 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 502 或 表 1. 2-123 。 








.4S8 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 





配料 实例 502 表 1.2-123 QTD900-8 的 等 温 淳 火球 墨 铸铁 配料 


|8% ,硬度 为 270 ~340HBW 





QTD900-8。 抗 拉 强 度 为 820 ~900MPa, 届 服 强度 为 600MPa, 断 后 伸 长 率 为 4% ~ 











适用 于 要 求 较 高 韧性 和 抗 弯曲 疲劳 强度 以 及 机 加 工 性 角 














已 
已 
` 圆 弧 深 压 或 








合金 特点 | 零件 。 具 有 较 好 的 低温 性 能 。 等 温 沾 火 处 理 后 进行 喷 丸 


的 强化 效果 








良好 的 承受 中 等 应 力 的 


磨 削 , 有 良好 























eu 














柴油 机 曲轴 (经 




















深 压 ) .真空泵 传动 齿轮 、 风 饥 和 缸 体 、 机 头 、 重 型 朝 





货 汽 车 后 钢 





合金 应 用 | 板 弹簧 支架 .汽车 牵引 钩 支承 座 、 衬 套 、 控 制 臂 、 转 动 轴 轴 遥 支 撑 、 转 向 节 、 建 筑 用 夹 


具 、 下 水 道 盖 板 等 











合金 控制 | C3.4 ~3.8,S2.3 ~2.7,Mn0.25 ~0.35,P<0.04,S<0.02,Mo0.27 ~0.33,Cu0.75 
成 分 (% )| ~0.85 ,Mg0.02 ~0.04,RE0.02 ~0.04 











































































































































































































配 料 
炉料 名 称 炉料 成 分 (% ) 
C Si Mn P S RE Mg Cu Mo 
灵山 生铁 4.18 | 0.47 0 |0.040 10.027 | 一 和 一 至 
本 溪 生铁 4.41 | 1.03 | 0.56 | 0.050 | 0.025 
废钢 0.20 | 0.30 | 0.50 | 0.020 | 0.020 
75% 硅 铁 一 | 72.4 二 
65% 锰 铁 一: 一 | 66.8 县 
电解 铜 100 一 
钼 铁 59 
求 化 剂 二 44 一 |16~819~10| 一 一 
炉料 名 称 配料 比 配 入 计算 成 分 (% ) 
例 (%)| Cc Si Mn P S RE Mg Cu Mo 
灵山 生铁 55 | 2.30 | 0.26 0 |0.022 | 0.015 
本 溪 生 铁 | 35 | 1.54 | 0.36 | 0.20 | 0.017 | 0.008 
废钢 10 | 0.02 | 0.03 | 0.05 | 0.002 | 0.002 
硅 铁 1.3 一 | 0.94 
锰 铁 0.1 三 一 | 0.06 
电解 铜 
( 炉 外 加 入 ) | Oh 所 
钥 铁 0.50 0.29 
合计 3.86 | 1.51 | 0.31 | 0.041 |0.025 
炉 内 熔化 增 减 -0.22| 一 | -0.01 
原 铁 液 3.64 | 1.59 | 0.30 | 0.041 |0.025 | 一 一 0.29 
炉 外 球 化 吸收 一 | 在 0;47| 一 一 |-0.018|+0.037/+0.045 = 
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( 续 ) 
hn C Si Mn ee Te Mg Cu | Mo 
炉 外 孕育 吸收 一 | +0.34 
炉 外 加 铜 ( 包 内 ) +0.80| 一 
球 化 孕育 后 铁 液 | 3.64 | 2.40 | 0.30 |0.041 | 0.007 | 0.037 | 0.045 | 0.80 | 0.29 

















注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 相 电 弧 炉 ， 炉 内 碳 烧 损 5. 9% 、 锰 烧 损 3. 6% 、 硅 、 磷 和 硫 不 

2. 炉 前 ， 球 化 处 理 用 稀土 镁 硅 铁 合金 〈 成 分 : RE6% ~8% 、M89% ~10% 、Si44% 、 

Mn4% ) ， 加 入 量 为 1.2% (质量 分 数 ) ， 镁 吸收 率 为 40% ， 硅 吸收 率 为 90% ， 稀 

土 吸收 率 为 45% ， 脱 硫 率 为 70% ; 孕育 处 理 用 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0.6% (质量 

分 数 ) ， 吸 收 率 为 80% 。 

. 经 等 温 淳 火 处 理 ， 奥 氏 体 化 温度 为 900 ~930%C ， 保 温 时 间 约 120min; 等 温 梁 火 温 
度 为 350 ~370% ， 保 温 时 间 约 120min。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


11. QTD1050.-6 的 等 温 济 火 球墨 铸铁 配料 (配料 实例 503 ) 


QTD1050-6 的 主要 含义 如 下 : 
QID 1050-6 


























(LUD 














断后 伸 长 率 (% ) 
抗 拉 强 度 ( MPa) 
等 温 淳 火球 墨 铸铁 代号 
对 于 QTD1050-6 的 等 温 沪 火球 墨 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实 例 503 或 表 1. 2-124。 
配料 实例 503 表 1.2-124 QTD1050-6 的 等 温 淳 火球 墨 铸铁 配料 


QTD1050-6。 抗 拉 强 度 为 970 ~ 1050MPa , 届 服 强度 为 700MPa ,断后 伸 长 率 为 3% 
~6% ,硬度 为 310 ~380HBW 























合金 牌号 











适用 于 高 强度 .高 韧性 和 高 弯曲 疲劳 强度 以 及 机 加 性 能 尚好 的 承受 中 等 载荷 的 
合金 特点 | 零件。 进行 喷 刀 强化 后 超过 淳 火 钢 齿轮 的 动 载 性 能 ,接触 疲劳 强度 优 于 氮 化 钢 齿 
轮 



































大 功率 柴油 机 曲轴 (经 圆 角 滚 压 ) .柴油 机 正 时 齿轮 ,拖拉 机 工程 机 械 齿 轮 .拖拉 
人 机 轮轴 传动 器 轮 载 .坦克 履带 板 体 等 














合金 控制 | C3.4 ~3.8,S2.3 ~2.7,Mn0.25 ~0.35,P<0.04,S=<0.02,Cu0.75 ~0.85 ,Nil.90 
成 分 (%)| ~2.10 ,Mo0.27 ~0.33 ,Mg0.02 ~0.04,RE0.02 ~0.04 








:460 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
































































































































































































































( 续 ) 
配 料 
炉料 名 称 炉料 成 分 (% ) 
C Si | Mn P S Cu Ni | Mo | RE Mg 
本 溪 生 铁 4.30 | 0.65 | 0.13 | 0.040 |0.031 
废钢 0.03 | 0.03 | 0.07 |0.010 |0.010 
硅 铁 二 | 
锰 铁 = 一 65 
电解 铜 100 
钼 铁 56.57 | 一 一 
电解 镍 99.2 | 一 二 一 
求 化 剂 -= 5 3 8 
炉料 名 称 配料 比 A 
例 (% )| C Si | Mn | P S Cu | Ni | Mo | RE Mg 
本 溪 生 铁 | 90 |3.87 |0.58 | 0.11 |0.036| 0.027 
废钢 10 “|0.003 10. 003 |0.00710.001| 0.001 
硅 铁 1.2 | 一 |0.90 
锰 铁 0.4 | 一 | 一 | 0.26 
电解 钢 | 0.8 0.80 
钼 铁 0.6 0.33 | 一 EE 
电解 镍 | 2.1 2.08 | 一 一 
合计 3.873 |1.483 |0.377 10.037| 0.028 | 0.80 | 2.08 10.33| 一 = 
炉 内 熔化 增 减 ”|-0.46|+0.07 -0.05 0 0 0 |-0.04-0.03| 一 一 
原 铁 液 3.41 | 1.55 | 0.32 |0.037| 0.028 | 0.80 | 2.04 10.30 | 0 0 
炉 外 球 化 吸收 一 |+0.50 一 | 一 |-0.019 一 | 一 | 一 1+0.016| +0.038 
炉 外 孕育 吸收 一 |+0.36 
球 化 孕育 吸收 后 | 3.41 | 2.41 | 0.32 |0.037| 0.009 | 0.80 | 2.04 | 0.30 | 0.016 | 0.038 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中 频 感应 电炉 ， 炉 内 碳 烧 损 12% 、 硅 增加 5% 、 锰 烧 损 14% 、 























磷 、 硫 和 铜 不 变 、 钼 烧 损 10% 、 镍 烧 损 2% 。 

炉 前 ， 球 化 处 理 用 稀土 镁 硅 铁 合金 (成 分 : RE3% 、Mg8% 、Si5% ) ， 加 入 量 为 
1.2% (质量 分 数 )， 镁 吸收 率 为 40% ,稀土 吸收 率 为 45% ， 硅 吸收 率 为 90% ， 
脱硫 率 为 70% ; 孕育 用 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0.6% (质量 分 数 )， 吸 收 率 80% 。 

3. 球墨 铸铁 经 等 温 滩 火 处 理 ， 奥 氏 体 化 温度 为 900 ~930%C ,保温 时 间 约 120min; 等 
温 溢 火 温度 为 350 ~370%C ， 保 温 时 间 约 120min。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


2. 
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12. QTD1200-3 的 等 温 淳 火球 墨 铸铁 配料 〈 配 料 实例 504 ) 


QTD1200-3 的 主要 含义 如 下 : 
QTD 1200-3 





对 于 QTD1200-3 的 等 温 溢 火球 墨 铸铁 配 灶 
表 1.2-125 QTD1200-3 的 等 温 淳 火球 墨 铸铁 配料 


合金 牌号 及 | QTD1200-3 。 抗 拉 强 度 为 1140 ~ 1200MPa ,屈服 强 
性 能 要 求 |1% ~3% , 硬 





配料 实例 504 




















断后 作 





长 率 (% 





抗 拉 强 


等 温 淳 火球 墨 铸铁 代号 
， 可 查 配 料 实例 504 或 表 1. 2-125。 


度 为 340 ~420HBW 


度 ( MPa) 





) 








度 为 850MPa, 汤 后 作 











长 率 为 


























求 高 抗 拉 强 度 、 较 好 疲劳 强度 、 抗 冲击 强 


度 和 高 耐 磨 性 的 零件 














寺 
金 应 用 柴油 机 正果 





| 具 轮 \、 链 轮 、 铁 路 车 辆 销 套 等 








分 (% ) |Nil.90 ~2.10,Mo0.27 ~0.33,Mg<0.06 





了 
HH 
Pa 
合金 控制 C3.4 ~3.8,Si2.3 ~2.7,Mn0.25 ~0.35,P<0.04,S=<0.02,Cu0.75 ~0.85, 
成 





配 料 





炉料 成 分 (% ) 





炉料 名 称 


Mn 


P 


S 


Cu 


Ni 


Mo 





本 溪 生 铁 4.20 


0.26 


0.050 


0.030 








废钢 0.20 


0.40 


0.020 


0.036 





75% 硅 名 -一 














65% 锰 铁 = 


65 

















电解 铀 





100 





乌 铁 








56.57 

















解 镍 








99.2 











纯 镁 ( 球 化 剂 ) 





























配料 比 


配 入 计算 成 分 (% ) 





G2 例 (%)| C 


P 


S 


Cu 


Ni 


Mo 





本 溪 生 铁 | 95 | 3.99 


0.047 


0.028 











废钢 5 0.01 


0.001 


0.001 








75% 硅 铁 | 0.68 二 














65% 锰 铁 | 0. 12 pe 














电解 铜 | 0.8 

















钼 铁 0.6 








电解 镍 | 2.1 
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、 配料 比 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 5 - 
例 ( 儿 )| C Si Mn P S Cu Ni Mo Mg 
合计 4.00 | 1.64 | 0.34 |0.048 |0.029 | 0.08 | 2.08 | 0.33 一 
炉 内 熔化 增 减 ”| -0.48| +0.08| -0.04| 0 0 0 -0.04| -0.03| ”一 
原 铁 液 3.52 | 1.72 | 0.30 |0.048 | 0.029 | 0.80 | 2.04 | 0.30 一 
炉 外 球 化 吸收 -0.017| 一 一 一 | +0.054 
炉 外 孕育 吸收 +0.77 
球 化 孕育 后 铁 液 | 3.52 | 2.49 | 0.30 | 0.048 | 0.012 | 0.80 | 2.04 | 0.30 | 0.054 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 中 频 感应 电炉 ， 炉 内 碳 烧 损 12% ， 硅 增加 5% ， 锰 烧 损 14% ， 
磷 、 硫 和 铜 不 变 ， 钼 烧 损 10% ， 镍 烧 损 2% 。 
2. 炉 前 球 化 处 理 用 压力 加 镁 ， 纯 镁 加 入 量 为 0.22% (质量 分 数 ) ， 残 余 镁 量 为 25% ， 


























去 硫 率 为 60% ; 用 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 1.2% (质量 分 数 ) ， 吸 收 
率 为 90% 。 
3. 球墨 铸铁 经 等 温 淳 火 处 理 ， 奥 氏 体 化 温度 为 900 ~930%C ， 保 温 时 间 约 120min; 等 
温 淳 火 温度 为 290 ~320%C ， 保 温 时 间 约 130min。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


13. QTD1400-1 的 等 温 淳 火球 墨 铸铁 配料 〈 配 料 实例 505 ) 


QTD1400-1 的 主要 含义 如 下 : 
QTD 1400-1 























断后 伸 长 率 (% ) 
抗 拉 强度 (MPa) 
一 一 一 一 等 温 溢 火球 黑 倚 铁 代 号 
对 于 QTD1400-1 的 等 温 淳 火球 墨 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 505 或 表 1. 2-126。 
配料 实例 505 。 表 1.2-126 QTD1400-1 的 等 温 涪 火球 墨 铸铁 配料 























,| QTD1400-1。 抗 拉 强度 为 1140 ~ 1400MPa, 届 服 强度 为 1100MPa, 断 后 伸 长 率 为 
1% ,硬度 为 380 ~ 480HBW 























ee 适用 于 要 求 高 强度 ,高 接触 疲劳 强度 和 高 耐 磨 性 的 零件 。 该 牌号 的 齿轮 接触 疲劳 
“| 强度 和 弯曲 疲劳 强度 超过 经 火焰 或 感应 淳 火球 墨 铸铁 元 轮 的 动 载 性 能 


合金 应 用 | 凸轮 轴 、 铁 路 货车 斜 攀 、 轻 卡 后 桥 螺 旋 伞 齿轮 . 托 辊 滚轮. 冲 剪 机 刀片 等 





























合金 控制 | C3.4 ~3.8,Si2.3 ~2.7,Mn0.25 ~0.35,P<0.04,S<0.02,Cu0.75 ~0.85 ,Nil.90 
成 分 (% )| ~2. 10 ,Mo0.27 ~0.33 ,Mg 三 0. 06 
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( 续 ) 
配 料 
炉料 名 称 炉料 成 分 (% ) 
C Si Mn P S Cu Ni Mo Mg 
本 溪 生 铁 4.19 | 1.35 | 0.38 | 0.045 |0.024 | 一 三 = 一 
回炉 球 铁 3.52 | 2.49 | 0.30 | 0.048 | 0.012 | 0.80 | 2.04 | 0.30 一 
废钢 0.03 | 0.03 | 0.07 |0.010 |0.010 | 一 = 
68% 硅 多 3 68 
70% 锰 铁 一 70 
电解 铀 100 全 
钼 忽 es 
电解 镍 99.2 | 一 一 
纯 镁 ( 球 化 剂 ) 99. 85 
沪 料 名 称 配料 比 , 配 入 计算 成 分 (% ) 
例 (% )| C Si Mn P S Cu Ni Mo Mg 
本 溪 生 铁 | 90 | 3.77 | 1.21 | 0.34 | 0.040 | 0.021 
回炉 球 铁 | 5 0.17 | 0.12 | 0.01 |0.002 |0.0006| 0.04 | 0.10 | 0.01 一 
废钢 5 |0.001 | 0.001 | 0.003 |0. 0005 |0.0015 
68% 硅 铁 | 0.42 | 一 | 0.28 
70% 鳃 铁 
电解 铜 | 0.76 0.76 | 一 二 二 
钥 铁 ”| 0.58 0.32 一 
电解 锦 | 2.0 1.98 | 一 一 
合计 3.94 | 1.61 | 0.35 |0.042 | 0.023 | 0.80 | 2.08 | 0.33 二 
炉 内 熔化 增 减 ”| -0.47| +0.08| -0.05| 0 0 0 |-0.04| -0.03| 一 
原 铁 液 3.45 | 1.69 | 0.30 |0.042 | 0.023 | 0.80 | 2.04 | 0.30 一 
炉 外 球 化 吸收 -0.013| 一 一 一 | +0.054 
炉 外 孕育 吸收 一 |+0.79 
球 化 孕育 后 铁 液 | 3.45 | 2.48 | 0.30 | 0.042 | 0.010 | 0.080 | 2.04 | 0.30 | 0.054 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中频 感应 电炉 ， 炉 内 碳 烧 损 12% 、 硅 增加 5% 、 锰 烧 损 14% 、 
磷 、 硫 和 铀 不 变 、 钥 烧 损 10% 、 镍 烧 损 295 。 
2. 炉 前 ， 球 化 处 理 用 压力 加 镁 ， 纯 镁 加 入 量 为 0.22% (质量 分 数 ) ， 残 余 镁 量 为 




















25% ， 去 硫 率 为 60% ; 用 68% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 1.3% (质量 分 数 ) ， 
吸收 率 为 90% 。 

3. 球 铁 经 等 温 深 火 处 理 ， 奥 氏 体 化 温度 为 900 ~ 930% ， 保 温 时 间 约 120min; 等 温 济 
火 温度 为 280 ~310%C ,保温 时 间 约 130min。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 





第 3 音 蠕 墨 铸铁 配料 











蠕 墨 铸铁 (Vermicular graphite cast iron) 是 指 金 相 组 织 中 石墨 形态 主要 为 蠕虫 
状 的 铸铁 。 
根据 新 制订 的 国家 标准 GBAT 26655 一 2011 《 蜂 墨 铸铁 件 》 的 规定 ， 蠕 墨 铸铁 
按 单 铸 试 样 的 力学 性 能 分 为 5 个 牌号 : RuT300、RuT350 、RuT400 、RuT450、 
RuT500 。 

根据 现行 的 机 械 行业 标准 JBAT 4403 一 1999《 蠕 墨 铸铁 件 》 的 规定 ， 蠕 墨 铸铁 
按 单 铸 试 块 的 抗 拉 强 度 分 为 5 个 牌号 : RuT420、RuT380 、RuT340 、RuT300 、 
RuT260, 

在 蠕 墨 铸铁 的 生产 中 ， 为 提高 铸 态 旺 黑 铸铁 的 珠光 体 量 及 其 硬度 和 强度 ， 或 为 
了 改善 其 使 用 性 能 ， 通 常 可 加 入 一 些 合金 元 素 ， 如 铜 、 鳃 、 匀 、 锡 、 镍 、 铬 、 钼 、 
钒 、 钛 、 胡 等。 


1，RuT260 的 蠕 墨 铸铁 配料 ( 配料 实例 506 ~ 509 ) 


RuT260 的 主要 含义 如 下 : 
RuT 260 

































































抗 拉 强度 (MPa) 
蠕 时 铸铁 代号 











对 于 磨床 、 锻 压 设 备 等 类 铸件 的 RuT260 的 蠕 墨 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 506 
~ 配料 实例 509 或 表 1.3-1~ 表 1.3-3。 
配料 实例 506 ” 表 1.3-1 RuT260 的 (合金 ) 蠕 墨 铸铁 配料 














铸件 名 称 | ” 阀 体 (磨床 类 M1420 万 能 外 圆 磨床 零件 ) 














铸件 轮廓 尺寸 为 125mm x 120mm x 85mm， 和 铸件 为 实心 件 ， 全 部 加 工 ， 六 面 外 
60 多 个 孔 ， 有 的 孔 要 进行 放 磨 加 工 。 和 铸件 毛重 为 8. 3kg， 采用 单 体 砂 型 铸造， 
铸件 特点 | 底 箱 放置 外 冷 铁 ， 压 边 浇注 

要 求 铸铁 牌号 : RuT260 〈 含 V、Ti、Sb) 。 抗 拉 强 度 >260MPa， 硬 度 为 121 ~ 
197HBW 






































合金 控制 | C3.6~3.8, Sil.3 ~1.5, Mn0.3 ~0.5，P <0.1，S <0.06，V0. 10 ~ 0.16， 
成 分 (和 % )| Ti0. 08 ~0.10，Sb0.04 ~0.07，RE0.04 ~0.06，Mg0. 02 ~0.04 
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( 续 ) 
配 料 
炉料 化 学 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S V Ti | RE | Mg | Ca Sb 
本 溪 生 铁 | 4.15 | 1.34 | 0.74 |0.056 | 0.026 
钒 钛 生铁 | 3.36 | 0.42 | 0.27 |0.034 10.077 | 0.37 | 0.14 
硅 铁 一 | 75.0 
稀土 1 号 | 一 | 40.0 18 |0.90 | 一 人 
稀土 6 号 | 一 | 39.8 7.2 |8.15 | 一 一 
硅 钙 一 |58.27 26.73 | 一 
孕育 硅 铁 | 一 | 75.0 
锐 99.0 
配料 铁 量 配 入 计算 成 分 (%) 有 食量 石灰 
炉料 名 称 | 比例 /ke he 量 
(% ) ClSilMlPlS lv ERE|Mg|Sb /kg 
本 溪 生 铁 | 50 | 125 |2. 08 |0. 67 |0. 37 0. 0280. 013 
钒 钛 生铁 | 50 | 125 11. 68 10.2110.14 0.017p.039|0.18|0.07| 一 | 一 | 一 
硅 铁 ”10.8| 2 0. 60 
稀土 1 号 |1.4| 3.5 0. 56 0. 2520. 013| 一 
稀土 6 号 |0.5| 1. 25 0. 20 0. 0360. 041| 一 
硅 钙 10.2| 0.5 0. 12 24 | 10 
孕育 硅 铁 |0.6| 1.5 0. 45 
匀 ”Pp.06| 0.15 
合计 3.76 |2. 81 0. 0510. 0450. 052|0. 18 |0. 07 0. 2880. 0540. 059 
化 验 成 分 3. 67 |2. 57 |0. 45 0. 0340. 033|0. 15 |0. 05 0. 0600. 0200. 057 
元 素 增 损 率 (% ) | 一 |-8.4 -12| 一 | 一 |-17 -79| -62 | 一 
力 学 性 能 
项 蠕 墨 铸铁 
抗 拉 强度 /MPa 443 ~447 
抗 弯 强度 /MPa 753 
硬度 HBW 210 ~235 
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铸造 合金 配料 速 查 手 册 








项 














里 墨 铸铁 





金 相 组 织 


注 : 1. 
2 


3 
4. 
Ss 





珠光 体 基体 + 铁 素 体 10% (体积 分 数 ) + 
蠕虫 状 石墨 + 球状 石墨 20% (体积 分 数 ) 











采用 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 2Vh。 


炉 前 ， 采 用 1 号 稀土 为 主 ， 有 稀土 、 硅 铁 镁 合金 、 硅 钙 的 里 化 剂 处 理 ， 然 后 
75% 硅 铁 加 镜 处 理 后 浇注 。 




















十 

















检测 结果 中 硬度 为 工件 剖 开 后 中 心 位 置 的 硬度 。 

各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

本 配料 还 适用 于 M1420 磨床 中 要 求 合金 蠕 墨 铸铁 RuT260 的 其 他 阀 体 、 操 纵 箱 
液压 缸 、 液 压 简 ; M1080 磨床 的 液压 氏 、 操 纵 箱 ;BY60100 液压 牛头 刨床 的 操纵 





箱 、 阀 体 ， 


配料 实例 507 


铸件 名 称 


活塞 头 












































以 及 壁 厚 相差 悬殊 、 断 面 厚 大 、 要 求 组 织 致密 的 铸件 。 








表 1.3-2 RuT260 的 (合金) 蠕 墨 铸铁 配料 








(锻压 设备 类 Y32 一 315 液压 机 零件 ) 








铸件 特点 








适 件 轮廓 尺寸 为 $400mm (外 ) xg305mm (内 ) x113mm， 和 铸件 为 圆 简 形 结 


构 ， 毛 重 为 45kg， 该 件 在 高 讨 油 和 相对 滑动 条 件 下 工作 ， 要 求 组织 致 密 、 耐 麻 











要 求 铸铁 牌号 : RuT260 (〈 含 Ti) 。 抗 拉 强 度 >260MPa 














为 降低 白 口 倾向 ， 碳 、 硅 含量 取得 较 高 (4. 28 ~4. 75) ，S 含量 要 求 越 低 越 好 。 





| 
导 湾 流 





入 归 呆 针 引 扩 珠 光 休 是 ， 对 锰 量 不 作 规定 


原 铁 液 成 分 (% ) : C3. 52 ~3.90，Sil. 35 ~ 1.77，S0. 041 ~0.075 
处 理 后 成 分 (% ) : C3. 42 ~3.78, Si2. 38 ~2.9，S<0.032，Ti0. 01 ~ 0. 0915 





配 料 











金属 炉料 量 /kg 层 焦 量 石灰 石 量 








废 


钢 新 生铁 /kg /kg 
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un 


和 





. 炉 前 处 理 : 











80 420 50 20 


炉 ) 。 
0.11339% 。 


1) 变质 剂 ; 





2) 由 








. 采用 熔炼 炉 类 型 : SVh 大 排 距 热 风 冲 天 炉 ( 少 量 铁 液 时 采用 400kg 工 频 感应 加 热 








. 新 生铁 为 邯 湖 铁 : 匆 含 量 为 0.1563% ~ 0. 1778% ; 铜陵 铁 : 钛 含量 为 0.1035% ~ 


采用 6 号 稀土 镁 (REMg7 ~9) 作 引 爆 剂 (加 入 量 为 0.1% )。1 号 稀 


Rs 量 为 21% ~27% ) 作 蠕 化 剂 ， 稀 土 的 加 入 量 主要 取决 于 原 铁 液 的 硫 


还 与 以 沁 度 和 人 气量 有 关 。 
艺 : 采用 平底 包 冲 人 法 处 理 ， 每 包 处 理 量 2 ~2. 2t 铁 液 。 a 




















当 的 1 
出 铁 覃 
的 硅 含 
进行 浇 
检测 结果 : 
化 学 成 分 
力学 性 能 


金 相 组 织 























底 铺 一 层 冰晶 石粉 。 在 包 的 一 角 放 入 1 号 稀土 镁 合金 作 引爆 剂 。 根 据 对 
铁 液 (一 般 为 球 铁 铁 液 ) 的 炉 前 快速 化 学 分 析 (5min) 结果 ， 加 入 适 
号 稀土 ， 先 出 2/3 铁 液 ， 待 反应 结束 后 ， 再 补 加 其 余 1/3 铁 液 ， 同 时 在 
加 入 孕育 剂 73% 硅 铁 。 孕 育 剂 We 快速 分 析 、 原 铁 液 

量 和 对 终 硅 含量 的 要 求 来 决定 。 搅 拌 扒 漆 ， 用 圆柱 试 棒 检 查 后 合格 ， 再 
注 。 



















































































(% ) : C3.76, Si2.38, S0.0188, REO.055; 
扩大 度 为 894MPa; 
: 石墨 为 蠕虫 状 +5% ~10% (体积 分 数 ) 团 球状 。 








本 配料 还 可 用 于 复 求 合 金 蠕 墨 铸铁 RuT260 ( 含 Ti) 的 泵 阀 铸 件 、 导 向 套 、 金 属 型 








等 铸件 。 还 可 用 于 壁 较 厚 的 镍 压 机 械 的 机 架 等 大 铸件 ， 以 减轻 铸件 质量 。 
各 成 分 含量 、 配 料 比 例 和 加 入 量 丝 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 508、509 ” 表 1.3-3 RuT260 的 (合金) 蠕 墨 铸铁 配料 






































配料 比例 (%) 铁 液 成 分 (% ) 
序号 牌号 新 生铁 合金 ”| 应 用 
废钢 C Si Mn 丛 金 元 素 
Z14 | L108 硅 铁 | 其 他 
V0. 10 
配料 (VT FS 
实例 es 全 og| Sb 3.6~|13~15 |0.3~ | Ti0.08 
> 0.06 | 3.8 |2.4~2.6|0.5 | ~0.10 
Ri Sb0. 04 机 床 
~0.07 零件 
全 个 
3.4~|11.3~1.8 区 Ti0. 01 
> 生铁 ) 3.8 0 | _0.09 
509 84 
































注 : 1. 铁 液 成 分 中 Si 含量 ， 横 线 上 为 原 铁 液 Si 含量 ， 横 线 下 为 蠕 化 孕育 处 理 后 终 Si 含 
量 


2. 各 成 分 含量 和 配料 比 侈 皆 指 质量 分 数 。 
2. RuT300 的 蠕 墨 铸铁 配料 (配料 实例 510 ~519 ) 


RuT300 的 主要 含义 如 下 : 
RuT 300 
| _” 抗 拉 强 度 (MPa) 
蠕 墨 铸铁 代号 
对 于 减速 器 、 和 铸造 设备 、 起 重 机 械 、 冶 金 机 械 、 船 用 机 械 等 类 铸件 的 RuT300 
的 蜂 黑 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 510 ~ 配料 实例 519 或 表 1.34 ~ 表 1.3-11。 
配料 实例 510 表 1.3-4 RuT300 的 蠕 墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 上 箱 体 (减速 器 类 GUS280B 齿轮 箱 零 件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 835mm x750mm x345mm， 和 铸件 为 箱 形 结构 ， 毛 重 为 280kg， 
主要 壁 厚 为 9mm， 端 面 和 侧面 及 上 下 结合 面 与 轴承 孔 加 工 。 采 用 干 型 和 冷 硬 树 
脂 砂 芯 铸 造 。 铸 件 必须 经 人 工时 效 处 理 及 抛 妃 清理 
要 求 铸铁 牌号 :原来 采用 HT300 (铸件 内 附 试 棒 ) ， 由 于 外 附 试 棒 ( 湿 型 ) 
比 内 附 试 棒 性 能 几乎 低 一 级 ， 故 实际 要 求 牌号 为 HT350， 但 材质 难以 保证 。ji 
采用 蠕 墨 铸铁 RuT300 生产 ， 抗 拉 强 度 宇 300MPa， 硬 度 宇 170HBW 
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合金 控制 C3.7 ~3.9, Si2.4~2.6, Mnl.1~1.3, P<0.07, S<0.03, REO.04 ~ 0. 006 ， 


口 江 


成 分 (%) | Mg0. 01 ~0.02 






































































































































.468 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 4.25 1. 49 0. 83 0. 063 0. 025 
球 铁 回炉 铁 3. 80 2.70 0.70 0. 056 0. 030 
废钢 0. 40 0. 30 0. 50 0. 030 0. 020 
65% 锰 铁 全 一 65 一 
、 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 了 
(%) C Si Mn P S RE Mg 
本 溪 生 铁 55 2.34 | 0.82 | 0.46 | 0.035 | 0.014 pS 一 
球 铁 回炉 铁 37.5 1.43 1.01 0.26 | 0.021 | 0.011 全 一 
废钢 7.5 0.03 | 0.02 | 0.04 | 0.002 | 0.002 三 = 
65% 锰 铁 1.1 二 一 0.72 
合计 3. 80 1. 85 1.48 | 0.058 | 0.027 一 : 二 
炉 内 熔化 增 减 -0.08 | -0.31 | -0.33 0 +0.035| 一 一 
原 铁 液 3.72 1.54 1.15 | 0.058 | 0.062 一 要 
里 化 吸收 0 +0.46 | 一 一 | -0.037| +0.037|+0.014 
孕育 吸收 2 +0.55 
里 化 孕育 后 铁 液 3.72 | 2.55 1.15 | 0.058 | 0.025 | 0.037 | 0.014 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 热风 水 冷 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 4Vh， 炉 内 碳 烧 损 2% 、 
硅 烧 损 17% 、 锰 烧 损 22% 、 硫 增加 130% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 里 化 处 理 ， 加 1 号 稀土 0.9% ~1.0% (成 分 : RE24% 、Mgl1% 、Si40% ) ， 稀 
土 镁 合金 0.3% ~0.4% (成 分 : RE2.5% 、Mg8% 、Si40% ) ，RE 吸收 率 为 10% 
~15% 、Mg 吸收 率 为 30% ~ 40% 、Si 吸收 率 为 90% ; 孕育 处 理 ， 加 75% 硅 铁 
0.5% ~0.7% 、 浮 硅 0. 1% ~0.3% 、 硅 钙 ( 含 Si 量 为 60% ) 0.05% ~0.25% ， 吸 
收 率 硅 均 为 80% 。 
3. 检测 结果 : 


化 学 成 分 (% ) : C3.71，Si2. 68 ，Mnl1. 06 ，P0. 059 ，S0. 029 ，RF0. 048 ，Mg0. 010 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 432MPa， 硬 度 为 181HBW。 





4. 各 成 分 含量 、 配 料 比 例 和 加 入 量 丝 指 质 量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 大 功率 减速 器 齿轮 箱 零件 中 要 求 灰 铸铁 HT300 或 蠕 墨 铸铁 RuT300 





的 下 箱 体 、 套 等 铸件 。 
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配料 实例 511 ” 表 1.3-5 RuT300 的 蠕 墨 铸铁 配料 















































































































































































































































铸件 名 称 中 停 阀 体 (铸造 设备 类 1113A 型 125T 卧 式 冷 室 压 铸 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 145mm x 140mm x 177mm， 和 铸件 是 液压 阀 体 ， 要 求 加工 后 进 
铸件 特点 I 试验 压力 为 15MEa， 持续 时 间 为 3 ~5Smin ， 要 求 无 渗 漏 现象 。 采 
人 二 型 或 湿 型 铸造 ， 铸 件 要 求 时 效 处 理 
ee RuT300。 抗 拉 强 度 三 300MPa， 抗 弯 强 度 三 540MPa 
合金 控制 C3.0~3.5，Si2.6 ~3.2，Mn0.1~0.6, P<0.1,，S<0.02，RE 微量 、Mg 微 
成 分 (%) | 量 
配 料 
本 炉 料 成 分 (%) 
六 料 名 称 C Si Mn P S Mg RE Ca 
本 溪 生 铁 4. 07 1. 26 0.21 0.050 | 0.030 
回炉 球 铁 3.20 2. 60 0.3 0.060 | 0.035 
Si-Ca 合金 3 56 24 
REMg6 ~7 三 35 ~44 7~9 6~8 
75% 硅 铁 75 
i 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
咏 料 名 称 (%) C S | Mn E S Me | RE Ga 
本 溪 生 铁 65 2.65 | 0.82 | 0.14 | 0.033 | 0.020 
回炉 球 铁 35 1.12 | 0.91 | 0.11 | 0.021 | 0.012 = 
Si-Ca 合金 1 一 | 0.56 0. 24 
REMg6 ~7 0.27 一 | 0.11 | 0.01 一 | 0.02 |0.019| 一 
人 5% 竺 铁 | (加 前 孕育 ) 3 
合 计 3.77 | 2.7 | 0.26 | 0.054 | 0.032 | 0.02 | 0.019 | 0.24 
熔炼 及 里 化 元 素 增 减 ”| -0.32 | -0.46| -0.03 |-0.014|-0.017 Es 
里 化 孕育 后 铁 液 3.45 | 2.24 | 0.23 | 0.040 | 0.015 | 微量 | 微量 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 热风 炉 胆 、 四 排 小 风口 主 辅 倒置 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 ， 炉 内 硅 
烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 。 如 果 熔 炼 元素 增 减 包括 熔炼 及 里 化 反应 中 的 元 素 增 减 ， 
则 碳 、 硅 、 儿 分别 烧 损 8% 、17% 、12% 。 
2. 炉 前 ， 蠕 墨 铸铁 处 理 采 用 “ 盖 包 ”球墨 铸铁 包 加 上 稀土 - 镁 合金 、 硅 - 钙 合金 和 区 
石 的 蠕 化 工艺 ， 用 75% 硅 铁 进 行 孕育 处 理 。 
合金 加 入 量 ( 以 1. 1t 铁 液 包 为 例 ) : Si-Ca 合金 11. 3kg，REMg6 ~ 7 稀土 镁 合金 
3kg， 奖 石 3kg。 
其 中 的 Si-Ca 合金 要 求 : 钙 含 量 不 小 于 24% ， 硅 钙 含量 不 小 于 80% ， 碳 含量 不 大 
于 1% ， 铝 含量 不 大 于 3% ， 磷 含量 不 大 于 0. 04% ， 硫 含量 不 大 于 0. 04% 。 
REMg6 ~ ~7 合金 要 求 : 稀土 含量 为 6% ~8% ， 镁 含量 为 7% ~9% ， 铁 含量 为 30% 





~45% ， 硅 含量 为 35% ~44% ， 锰 含 量 不 大 于 3% ， 钙 合 量 不 大 于 4% ， 詹 含量 不 
大 于 2% ， 铝 含量 不 大 于 1.5% 。 






















































































氛 石 要 求 : 氟 化 钙 含 量 大 于 85% ， 二 氧化 硅 含 量 小 于 5% ， 硫 含量 小 于 0.2% 。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 蠕 化 、 孕 育 质量 ， 并 进行 调整 。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.45，Si2. 24，Mn0. 23 ，P0. 04 ，S0.015 ，RE 微量 ，Mg 微量 ; 
力学 性 能 : 抗 弯 强 度 为 764MPa; 
金 相 组 织 : 蠕虫 状 石墨 量 为 80% ， 球 状 石墨 量 为 20% (体积 分 数 ) ， 球 光 体 量 为 











35% (体积 分 数 )， i (体积 分 数 ) 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 铸造 设 和 中 要 求 和 村 攻 人 RuT300 的 各 种 液压 阀 和 气 阀 体 铸件 。 
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配料 实例 S12 。 表 1.3-6 RuT300 的 蠕 墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 减速 器 着 (起 重 机 械 类 零件 ) 











铸件 轮廓 尺寸 为 2465mm x 740mm x 740mm， 铸 件 为 箱 体形 结构 ， 毛 重 为 
800kg， 主 要 壁 厚 为 20mm， 接 合 面 与 两 侧面 加 工 ， 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 
铸件 特点 | 效 处 理 

要 求 铸铁 牌号 : 原 采 用 HT300。 抗 拉 强 度 三 300MPa， 抗 弯 强 度 三 540MPa， 
因 和 铸件 质量 不 大 ， 壁 厚 较 薄 ， 宜 采用 性 能 良好 的 蜂 墨 铸铁 RuT300 浇注 















































合金 控制 C3.5~3.7, Si2.7~3.0, Mn0.5 ~0.7, P<0.08, S<0.05, Mg=<0.02, RE 
成 分 (%) | <0.05 
























































































































































配 料 
炉料 名 称 炉料 成 分 (% ) 
C Si Mn P S Mg RE 
本 溪 生 铁 4.10 1.38 0. 67 0. 050 0. 050 = 
本 厂 回炉 铁 | 3.50 1.80 0. 60 0. 082 0. 054 三 
布 土 镁 合金 一 一 9 8 
1 号 稀土 合金 25 
炉料 名 称 配料 比例 | 配 入 计算 成 分 (%) 
(%) C Si Mn P S Mg RE 
本 溪 生 铁 75 3. 07 1.04 | 0.50 | 0.038 | 0.038 一 
本 厂 回炉 铁 25 0. 87 0. 45 0.15 | 0.020 | 0.014 = = 
稀土 镁 合金 0.3 0.027 | 0.024 
1 号 稀土 合金 | 0.9 223 
合 计 3. 94 1.49 | 0.65 | 0.058 | 0.054 | 0.027 | 0.249 
炉 内 熔化 增 减 -0.39 | -0.22 | -0.13 0 +0.032| 一 天 
原 铁 液 3.55 1.29 0.52 | 0.058 | 0.086 | 0.027 | 0.249 
炉 外 孕育 吸收 一 +1.49 一 一 | -0.030| -0.013| -0.20 
计算 成 分 3. 55 2.76 | 0.52 | 0.058 | 0.056 | 0.014 | 0.049 




















注 : 1. 采用 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 SVh， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 碳 增加 
10% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 60% 。 
2. 炉 前 ， 蠕 化 处 理 用 包 底 冲 人 法 ， 蠕 化 剂 用 3/4 (质量 比 ) 的 1 号 稀土 合金 和 1/4 
(质量 比 ) 的 稀土 镁 合金 ; 孕育 处 理 用 粒度 为 10 ~ 20mm 的 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 
1.4% (质量 分 数 )， 吸 收 率 为 90% 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.45，Si2.95，Mn0. 59 ，P0. 068 ，S0. 035 ，RE0. 045 ，Mg0. 013; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 397MPa， 抗 弯 强 度 为 593MPa; 
金 相 组 织 : 石墨 形状 为 蠕虫 及 团 状 ， 基 体 组织 中 铁 素 体 量 为 60% ~ 70% (体积 
数 ) ， 珠 光 体 量 为 30% ~40% ， 另 有 少量 磷 共 唱 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 513 表 1.3-7 RuT300 的 蠕 墨 铸铁 配料 












































































































































铸件 名 称 钢锭 模 (冶金 机 械 类 50. 8cm 带 帽 钢锭 模 ) 
钢锭 模 质 量 为 3. 4t， 采 用 空气 冷却 ， 主 要 用 于 平 炉 炼 钢 车 间 浇 注 优 质 碳 素 
铸件 特点 ”| 钢 ， 并 在 反复 受热 、 冷 却 的 恶劣 条 件 下 工作 
要 求 铸铁 牌号 : RuT300。 抗 拉 强 度 三 300MPa 
原 铁 液 成 分 : C3.6 ~3.8, Sil.5 ~1.8, Mn0.5 ~0.8, P<0.06，S0.07 ~ 
合金 控制 ”|0.09 
成 分 (%) 里 化 孕育 处 理 后 铁 液 成 分 : C3.5 ~3.8，Si2.5 ~2.8，Mn0.5 ~0.8, P= 
0.06, S<0.03, REO.008 ~0.018, Mg0.015 ~0.040, Al0.02 ~0.08 
配 料 
炉料 名 称 L10 生铁 废 钢 废钢 锭 模 
配料 比例 (% ) 80 ~85 10 5 ~10 
注 : 1. 采用 8Vh 酸性 冷风 冲天 炉 熔 炼 ， 批 料 重 为 1000kg， 铁 液 温度 为 1360 ~ 1380Y 。 
2. 蠕 化 处 理 用 稀土 镁 硅 铁 蠕 化 剂 ， 其 化 学 成 分 (%): Mgll ~ 13 ，RE2.2 ~3.8， 
Si42 ~52，All ， 余 为 铁 。 当 原 铁 液 硫 含量 为 0.07% ~ 0.09% 时 ， 蠕 化 剂 加 入 为 
1.15% ~1.30% (质量 分 数 ) 。 
3. 0 每 包 处 理 St 铁 液 ， 分 两 次 出 铁 ， 在 第 二 次 出 铁 时 在 出 
曹 中 随 流 冲 入 0. 8% (质量 分 数 ) 的 复合 孕育 剂 ( FeSi75 为 0.5% ，FeMn62 为 
0.3% ) 。 
4. 浇注 温度 为 1280 ~ 1310%C 。 
5. 采用 $30mm 炉 前 试 样 ， 按 自 订 的 蠕 黑 铸铁 钢锭 模 石 墨 评级 金 相 图 进行 蠕虫 石墨 量 
的 控制 。 
6. 各 成 分 含量 和 配制 比例 缘 指 质量 分 数 。 





配料 实例 S14  ” 表 1.3-8 RuT300 的 蠕 墨 铸铁 配料 





























铸件 名 称 钢锭 模 (冶金 机 械 类 28cm 开口 钢锭 模 ) 
钢锭 模 质 量 为 890kg， 采 用 雨 淋 冷 却 ， 主 要 用 于 转炉 车 间 浇 注 普 通 碳 素 钢 ， 
铸件 特点 | 并 在 反复 受热 、 激 冷 的 恶劣 条 件 下 工作 
要 求 铸铁 牌号 :RuT300。 抗 拉 强 度 宇 300MPa 
原 铁 液 成 分 (%): C3.6 ~3.8, Sil.5 ~1.8, Mn0.5 ~0.8, P<0.06, 
合金 成 分 | 50.07 ~0.09 
控制 里 化 孕育 处 理 后 铁 液 成 分 (% ) : C3.5 ~3.8, Si2.5 ~2.8，Mn0.5 ~0.8，P 





<0.06, S<0.03, REO.008 ~ 0. 018 ，Mg0. 015 ~ 0. 040 ，Al0. 02 ~0.08 
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( 续 ) 
配 料 
炉料 名 称 L10 生铁 废 ” 钢 废 钢 锭 模 
0 80 ~85 10 5~10 






































2. 里 化 处 理 用 稀土 镁 硅 铁 蠕 化 剂 ， 其 化 学 成 分 (%): Mgll ~ 13，RE2.2 ~ 3.8， 
Si42 ~52 ，All ， 余 为 铁 。 当 原 铁 液 硫 含量 为 0.07% ~0.09% 时 ， 蠕 化 剂 加 入 量 为 
1.15% ~1.30% (质量 分 数 ) 。 

3. 里 化 处 理 采用 复 包 法 处 理 ， 每 包 处 理 5t 铁 液 ， 分 两 次 出 铁 ， 在 第 二 次 出 铁 时 在 出 
铁 槽 中 随 流 冲 入 0.8% (质量 分 数 ) 的 复合 孕育 剂 (FeSi75 为 0.5% ，FeMn62 为 
0.3% ) 。 

4. 浇注 温度 为 1280 ~ 1310%C 。 




















5. 采用 $30mm 炉 前 试 样 ， 按 自 订 的 蠕 墨 铸铁 钢 锯 模 石墨 评级 金 相 图 进行 蠕虫 石 圈 量 
的 控制 。 
6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 S1S 表 1.3-9 RuT300 的 蠕 墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ”气缸 盖 〈 船 用 机 械 船 用 B6250 系列 柴油 机 零件 ) 


铸件 轮廓 尺寸 为 370mm x 330mm x 200mm， 毛 重 为 66kg。 铸 件 是 柴油 机 机 
铸件 特点 体 上 的 重要 零件 ， 要 求 具有 较 高 的 强度 和 热 疲 劳 强 度 。 铸 件 要求 退 火 处 理 。 
铸造 工艺 采用 干 型 铸造 ， 桐 油 砂 芯 ， 一 箱 一 件 。 清 砂 后 铸件 进行 退火 处 理 

要 求 铸铁 牌号 : RuT300。 抗 拉 强 度 >300MPa 
合金 控制 C3.4~3.8，Si2.5~2.9，Mn0.1 ~0.3，P0.02 ~0.06，S <0.02，Mg0.015 
成 分 (% ) | ~0.025，RE0. 020 ~0.038 
































































































































配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S RE Mg 
天 津 Q10 生 钠 4.30 0. 88 0. 10 0. 040 0. 036 一 一 
回炉 料 3.61 2.70 0.31 0. 040 <0.01 0. 030 0. 020 
废 钢 0221 0. 24 0. 52 0. 030 一 一 一 
75% 硅 铁 77 
65%% 锰 铁 一 一 67 至 
2 号 球 化 剂 43 二 二 5 
5 号 球 化 剂 43 6 2 
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( 续 ) 
已 料 比 全 配 入 计算 成 分 (%) 
炉料 名 称 | 四 料 比例 
(%) C Si Mn P S RE Mg 
天 津 Q10 生 钠 60 2. 58 0. 53 0.06 | 0.024 | 0.022 = 
回炉 料 25 0. 90 0.68 0.08 | 0.010 | 0.002 | 0.008 | 0.005 
废 钢 15 0. 03 0. 04 0.08 | 0.005 
75% 硅 铁 1.2 一 0. 92 
65% 锰 铁 0.2 二 一 0. 14 
2 号 球 化 剂 0.3 
5 号 球 化 剂 1.3 
合 祥 3. 51 24 0.36 | 0.039 | 0.024 | 0.008 | 0.005 
炉 内 熔化 增 减 +0.18 | -0.32 | -0.07 0 +0.020| 一 一 
原 铁 液 3. 69 1. 85 0.29 | 0.039 | 0.044 | 0.008 | 0.005 
炉 外 里 化 孕育 吸收 = +0.80 一 —0.034| +0.027 | +0. 009 
蠕 化 孕育 后 铁 液 3. 69 2. 65 0.29 | 0.039 | <0.010| 0.035 | 0.014 
注 : 1. 采用 St 双 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 15% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 
磷 不 变 、 硫 增加 80% 。 
2. 炉 前 ， 蠕 化 处 理 采 用 冲 和 法 工艺 ， 蠕 化 剂 采 用 自制 的 5 号 球 化 剂 和 2 号 球 化 剂 混 
合 使 用 ， 加 入 量 分 别 为 1.3% (质量 分 数 ) 和 0.3% (质量 分 数 ) ，Mg 吸收 率 为 
20% ，RE 吸收 率 为 30% ，Si 吸收 率 为 70% 。 
3. 炉 前 采用 随 流 吸 育 法 进行 孕育 处 理 ， 孕 育 剂 用 75 狗 硅 铁 ， 加 入 量 为 0.6% (质量 
分 数 ) ，Si 吸收 率 约 为 70% 
4. 炉 前 里 化 和 孕育 后 先 浇 几 个 三 角 试 样 ， 冷 却 后 打 断 观 其 断面 ， 根 据 断 面 情况 ， 对 
铁 液 蠕 化 孕育 处 理 进行 调整 。 要 求 试 样 断面 呈 银 白色 ， 并 均匀 分 布 一 些微 小 黑 点 ， 
晶 粒 细 小 ， 两 人 出 有 轻微 缩 陷 ， 甚 空 敲 击 时 发 出 清脆 声 。 
5. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 65 ，Si2. 78 ，Mn0. 21 ，P0. 04，S <0.01，RE0. 033 ，Mg0. 018; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 >300MPa， 断 后 伸 长 率 =1.5% ， 硬 度 为 160 ~220HBW; 拉 
伸 试 样 为 $830mm 试 棒 ， 要 单独 铸造 ; 
金 相 组 织 : 基体 组 织 为 混合 型 ， 蠕 化 率 > 50% ， 蠕 虫 状 石墨 分 布 均匀 ， 无 莱 氏 体 
和 网 状 渗 碳 体 ， 碳 化 物 量 <3% (体积 分 数 ) 。 金 相 试 样 在 拉 掉 试 样 拉 断 后 截取 。 






















































































. 各 成 分 含量 和 配料 比例 狐 指 质量 分 数 。 















































铸造 合金 配料 速 查 手 册 






































































































































. 474 . 
配料 实例 516 表 1.3-10 RuT300 的 蠕 墨 铸铁 配料 
问题 提 欲 生产 蠕 墨 铸铁 RuT300， 要 求 成 分 (%): C3.0 ~ 3.5、Si2.6 ~ 3.2、 
可 起 所 出 
| Mn0.1~0.6、P<0.1、S<0.02， 试 计算 出 所 用 炉料 的 配料 比例 ? 
炉料 成 分 和 冲天 炉 的 元 素 烧 损 率 见 下 表 ， 采用 的 里 化 剂 为 硅 钙 合金 和 稀土 
镁 合金 ， 孕 育 剂 为 75% 硅 铁 
化 学 成 分 (%) 
户 料 
C Si Mn P S 
已 知 条 件 Q12 生铁 4. 07 1.26 0.21 0. 05 0. 03 
可 炉 铁 3. 20 2. 60 0. 30 0. 06 0. 029 
硅 铁 一 75. 00 
锰 铁 一 一 68. 00 到 到 
冲天 炉 的 烧 损 率 +5 -15 -20 0 +50 
首先 应 考虑 由 于 炉 前 里 化 孕育 处 理 后 ， 原 铁 液 的 碳 含量 减少 0.1% ~ 
0.2% ， 硅 吸收 0.8% ， 锰 微 增 ， 磷 微 减 ， 硫 含量 减少 40% ~ 80% ， 因 此 应 控 
制 原 铁 液化 学 成 分 (%) 在 : C3.1~3.6、Sil.8 ~2.4、Mn0.1 ~0.6、P< 
0.1、S<0.03 
第 二 步 ， 计 算出 炉料 中 应 配 和 人 的 元 素 含量 
_ 人 wc 原 铁 液 _ 3. 45 六 
WCjp 料 二 Le C50) =3.63% 
配料 计 4 -2.64%% 
于 全 Wsipg T+ns T+( -15%) 2204 
_ WMn 原 铁 液 _ 0.3% 二 天 
ip Tre T+( -20%) 
WP 原 铁 液 __0. 06 > 
el 0 风力 
_ Ws 原 铁 液 _ ”0.02 py 
Wsp = 1 +ms 1+(50%) 03% 
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第 三 步 ， 应 用 代数 方法 计算 出 Q12 新 生铁 和 回炉 铁 的 加 入 量 
设 Q12 新 生铁 用 量 为 4， 回 炉 铁 用 量 为 B 

















i 4.07% xA+3.20% xB=3.63% 
风 

{ +B=100% 
解 方 程式 后 得 A~51% B~49% 





即 Q12 新 生铁 加 入 量 为 51% ， 回 和 炉 铁 加 入 量 为 49% 
第 四 步 ， 计 算 硅 铁 、 锰 铁 加 入 量 〈 分 别 记 为 C 和 嘱 ) 
C -炉料 中 应 配 和 人 的 硅 含 量 -炉料 的 硅 含量 



























































硅 铁 的 硅 含 量 
_2.64% - (1.26% x51% +2.60% x49% ) 
75% 
~0.55% 
配料 计算 刀 -炉料 中 应 配 人 的 锰 含 量 -炉料 的 含 锰 量 
锰 铁 含 锰 量 
_0.38% - (0.21% x51% +0.30% x49% ) 
68% 
一 0. 18% 
即 硅 铁 的 补 加 量 为 0.55% ， 锰 铁 的 补 加 量 为 0. 18% 
第 五 步 ， 核 算 磷 、 硫 是 否 超 出 要 求 
wn = (0.05% x51% +0.06% x49% ) 
~0. 055% < wpygy 
wp = (0. 03% x51% +0.029% x49% ) 
一 0. 029% < wp 
符合 要 求 ， 已 控制 在 要 求 的 磷 、 硫 范围 内 
通过 上 述 计算 ,可 得 出 所 用 炉料 的 配料 比例 (% ) : Q12 新 生铁 51， 回 炉 
铁 49，75% 硅 铁 0.55，65% 锰 铁 0. 18 
息 如 每 批 炉 料 量 为 300kg， 则 各 种 炉料 量 如 下 : 
配料 比例 
a Q12 新 生铁 量 =300 x51% =153kg 

















可 炉 铁 量 =300 x49% =147kg 
75% 硅 铁 量 =300 x0.55% =1.65kg 
65% 锰 铁 量 =300 x0. 18% =0. 54kg 


注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 517 ~519 ” 表 1.3-11 RuT300 的 蠕 墨 铸铁 配料 




























































































配料 比例 (% ) 铁 液 成 分 (% ) 

序号 | 牌号 新 生铁 可 炉 铁 ee 应 用 

Z14 | 012 | ( 蠕 黑 铸铁 ) 二 

配料 (球墨 铸铁 ) 3.7~|14-16111- 
这 加 37.5 1 | 3.9 | 2.4-2.6 | 1.3 | 超重 
机 零 
配料 3.5~ 1.2~1.7 10.5~| 件 

实例 RuT300 75 = 25 -2 全 37 |12.7~3.0| 0.7 
配 将 3.0~|1.4~1.8 |0.1~ | 机 床 
实例 3 > || 3.5 | 2.6~3.2| 0.6 | 零件 

注 : 1. 铁 液 成 分 中 Si 含量 ， 横 线 上 为 原 铁 液 Si 含量 ， 横 线 下 为 里 化 孕育 后 终 Si 含量 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 





3. RuT350 的 里 墨 铸铁 配料 (配料 实例 520、521) 


RuT350 的 主要 含义 如 下 : 
RuT 350 
| 抗 拉 强 度 (MPa) 


里 时 铸铁 代号 








对 于 阀 等 类 铸件 的 RuT350 的 蠕 墨 铸铁 配料 ， 可 查 配料 实例 520 和 配料 实例 
521 或 表 1. 3-12 和 表 1. 3-13 。 
配料 实例 520 表 1.3-12 RuT350 的 蠕 墨 铸铁 配料 


铸件 名 称 蝶 门 ( 阀 类 DN600 蝶阀 零件 ) 














铸件 轮廓 尺寸 为 $600mm x 135mm， 和 铸件 为 扁 圆 形 结构 ， 毛 重 为 140kg， 
主要 辟 厚 为 75mm， 轴 孔 及 密封 部 位 加 工 。 采 用 干 型、 芯 和 铸造 。 和 铸件 要 求 
铸件 特点 ”| 时 效 处 理 

要 求 铸铁 牌号 : RuT350。 抗 拉 强 度 >=350MPa， 断 后 伸 长 率 >=1.5% ， 硬 
度 为 160 ~220HBW 
































原 铁 液 成 分 (% ) : C3.2 ~3.4, Sil.5 ~1.8, Mn0.6 ~0.8, P<0.1, 5 
<0.10; 里 化 孕育 处 理 后 铁 液 成 分 (%): C3.0 ~ 3.6，S2.3 ~ 3.0， 
Mn0.5 ~0.9，P<0.1，S<0.035 ，RE0.015 ~0.04 ，Mg0. 03 ~ 0. 06 


合金 成 分 
控制 








第 3 章 是 墨 铸铁 配料 .477 ， 























































































































( 续 ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
北 台 生铁 4.10 1.30 0.72 0. 056 0. 030 
普通 回炉 铁 3. 35 1.70 0.70 0. 080 0. 080 
废钢 0. 20 0. 20 0.50 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 a 99 一 一 
65% 锰 铁 等 65 一 后 
炉 料 配料 比例 配 入 计算 成 分 (%) 
名 称 (%) C Si Mn P S 
北 台 生铁 45 1. 85 0.59 0. 32 0. 025 0. 014 
普通 回炉 铁 40 1.34 0. 68 0. 28 0. 032 0. 032 
废钢 15 0. 03 0. 03 0. 08 0. 003 0. 003 
75% 硅 铁 1. 13 一 0. 84 = 
65% 镭 铁 0.63 = 一 0.41 一 一 
合 -，“ 讨 3. 22 2. 14 1. 09 0. 060 0. 049 
炉 内 熔化 增 减 +0. 32 一 0.43 -0.27 0 +0. 039 
原 铁 液 3. 54 1.71 0. 82 0. 060 0. 088 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 SVh， 炉 内 碳 增加 
10% 、 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 25% 、 硫 增加 80% 、 磷 不 变 。 
2. 里 化 处 理工 艺 采用 冲 和 人 法 ， 采 用 稀土 镁 钙 系 合金 ， 其 成 分 (多 ) : RE13 ~ 15 、Mg4 
~6、Ca<4、Si40 ~45， 其 余 为 Fe， 加 入 量 为 1.4% ~1.6% (质量 分 数 ); 采用 
75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0.5% ~0.7% (质量 分 数 ) 。 
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. 炉 前 用 三 角 试 片 观察 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 及 蚂 化 效果 ， 白 口 宽 度 为 3 ~7mm。 

. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (%): C3.54，S2.63，Mn0.92，P0.061，S0.046， Mg0.037， 
RE0. 031; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 412MPa， 断 后 伸 长 率 为 1% ; 
金 相 组 织 : 石墨 旦 蠕虫 状 + 团 状 分 布 ， 蠕 化 率 约 70% 左右 ， 组 织 为 珠光 体 + 铁 素 
体 + 石 墨 ， 珠 光 体 量 占 55% (体积 分 数 ) ， 渗 碳 体 + 磷 共 唱 量 小 于 1% (体积 
数 ) ， 取 样 于 拉 伸 棒 的 一 端 。 

5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

本 配料 还 适用 于 闪 体 中 要 求 蠕 墨 铸铁 RuT350 的 DN800 、1400 大 型 蝶 门 等 铸件 。 
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配料 实例 521 ” 表 1.3-13 RuT350 的 蠕 黑 铸铁 配料 







































































配料 比例 (% ) 铁 液 成 分 (% ) 
序号 牌号 可 炉 鱼 合金 应 用 
os 0 废钢 C Si Mn " 
新 生铁 | (里 铁 ) 硅 铁 | 锰 铁 
配料 实例 6 ( 灰 铸 铁 ) ea re 3.0~|1.5~1.8 10.5 ~ 通用 机 
521 40 3.6 |23~3.0 | 0.9 | 械 零 件 
注 : 1. 铁 液 成 分 中 Si 含量 ， 横 线 上 为 原 铁 液 Si 含量， 横 线 下 为 蠕 化 孕育 后 终 Si 含量 


2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 尼 指 质量 分 数 。 
4. RuT420 的 蠕 墨 铸铁 配料 (配料 实例 522、523) 


RuT420 的 主要 含义 如 下 : 
RuT 420 


[L_ ” 抗 拉 强 度 (MPa) 
里 湾 铸铁 代号 


对 于 磨床 等 类 铸件 的 RuT420 的 里 墨 铸铁 配料 ， 可 查 配料 实例 522 和 配料 实例 
523 或 表 1. 3-14 和 表 1. 3-15。 
配料 实例 522 表 1.3-14 RuT420 的 蠕 墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 床 身 〈 磨 床 类 MC6425A 高 精度 深 刀 磨床 零件 ) 




















铸件 轮廓 尺寸 为 1870mm x 490mm x 881mm， 毛 重 为 950kg， 铸 件 为 箱 体 结 
构 ， 形 状 比较 复杂 ， 主 要 壁 厚 为 15mm。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
铸件 特点 要 求 铸 铁 牌 号 ;RuT420。 抗 拉 强 度 三 420MPa， 抗 弯 强 度 宇 680MPa， 硬 度 
为 170 ~250HBW。 金 相 组 织 : 石墨 为 蠕虫 状 、 团 片 状 、 少 量 球 状 ， 基 体 为 珠 





















































光 体 + 铁 素 体 
合金 控制 C3.4~3.7, Si2.0~2.9, Mn0.7 ~1.2, P<0.2, S<0.08%, REO.05 ~ 
成 分 (% ) | 0.08 
配 料 
层 铁 量 层 焦 量 石灰 石 量 金属 炉料 量 /kg 木柴 消耗 量 
‘ks ‘kg /kg 新 生铁 本 溪 “| ” 锰 铁 /kg 
300 30 了 300 2.1 250 
底 焦 消耗 310 二 三 本 = 
接力 焦 消 耗 120 三 至 Es Ee 
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( 续 ) 
学 成 分 (%) 力学 人 性 能 
金属 炉料 处 立 明 度 入 变量 度 让 司 
下 惊 炉料 名 称 Mn S RE 抗 拉 强 度 抗 弯 强 度 硬度 
/MPa | /MPa |HBW 
本 溪 新 生铁 0.73 0. 037 
锰 铁 67 
硅 铁 
1 号 稀土 合金 ss 
炉 外 蠕 化 孕育 吸收 
(加 入 量 为 1.3% ) 
配 入 1.20 0.037 |0.312 | 一 一 一 
出 炉 1.01 0.023 | 未 查 | 490 1078 | 241 
要 求 人 0.081 "SS ~ 40 680 0- 
人 0. 08 250 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 热风 炉 胆 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3WVh。 
2. 炉 前 分 析 : 鉴别 铸铁 成 功 的 几 个 标志 : 
1) 铁 液 处 理 后 ， 表 面 浑浊 ， 如 稀饭 面 上 一 层 米 汤 皮 ， 而 不 是 清澈 如 镜 。 
2 二 后 左右 两 侧 缩 站。 
3) 三 角 试 片 浸 入 水 中 取出 后 发 现 有 碳化 钙 (电石 ) 味道 。 
4) 三 也 上 有 人 尖 脆 的 钢 声 。 
5) 三 角 试 片 不 易 打 断 ， 强 度 高 。 


在 以 上 五 个 标志 中 ， 与 
焦 痰 中 的 硫 含量 。 


. 检测 结果 : 


注意 探 


(LUD 























力学 性 和 
爹 相 组 织 


4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 
配料 实例 523 





: 石墨 短片 鸡 爪 状 、 团 累 状 、 








中 之 一 相反 ， 就 表明 蠕 化 失败 。 要 使 铸造 成 功 ， 还 必须 


: 抗 拉 强度 为 490MPa， 抗 弯 强 度 为 1078MPa ， 硬 度 为 241HBW; 
少量 球状 ， 尺 二 为 0. 12mm， 铁 素 体 量 < 
40% ~90% (体积 分 数 ) ， 索 氏 体 珠光 体 量 < 10% ~ 60% (体积 
































数 ) ， 有 磷 共 唱和 渗 碳 体 盔 共 唱 复合 物 ， 其 含量 <5% (体积 分 数 ) 。 
此 质量 分 数 。 


Ru420 的 里 墨 铸铁 配料 











配料 比例 (% ) 


铁 液 成 分 (% ) 


























序号 | 牌号 应 用 
锰 铁 Si Mn 
配料 实例 1.0~1.6 |0.7 ~ SS 
5 Ru420 0.7 D0 29 | 机 床 零件 








注 : 1. 铁 液 成 分 中 Si 含量 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 氏 














上 为 原 铁 液 Si 含量 ， 横 线 下 为 蠕 化 孕育 后 终 Si 含量 。 
首 质 量 分 数 。 


第 4 童 可 锻 铸 铁 配 料 











可 锻 铸 铁 (Malleable cast iron) 是 指 白 口 铸铁 通过 石墨 化 或 氧化 脱 碳 退 火 处 
理 ， 改 变 其 金 相 组 织 或 成 分 而 获得 的 有 较 高 韧性 的 铸铁 。 

根据 国家 标准 GBAT 9440 一 2010《 可 银 铸 铁 件 》 的 规定 ， 可 银 铸 铁 按 化 学 成 
分 、 热 处 理工 艺 以 及 由 此 导致 的 性 能 和 金 相 组 织 的 不 同 分 为 两 类 : 一 类 为 黑心 可 锻 
铸铁 和 珠光 体 可 锻 铸 铁 ; 另 一 类 为 白 心 可 银 铸 铁 。 

黑心 可 银 铸 铁 和 珠光 体 可 银 铸 铁 按 试 样 的 力学 性 能 分 为 12 个 牌号 : KTH275- 
05 、KTH300-06 、KTH330-08 、KTH350-10 、KTH370-12 ; KTZ450-06 、KTZ500-05、 
KTZ550-04 、KTZ600-03 、KTZ650-02 、KTZ700-02 、KTZ800-01 。 

白 心 可 锻 铸 铁 按 试 样 的 力学 性 能 分 为 5 个 牌号 : KTB350-04、KTB360-12、 
KTB400-05 、KTB450-07 、KTB550-04 。 

但 是 ， 根 据 可 锻 铸 铁 生 产 的 发 展 ， 现 在 有 些 铸造 工厂 已 可 生产 出 球墨 可 银 铸 
铁 。 


1. KTH300-06 的 黑心 可 锻 铸 铁 配 料 (配料 实例 324 、525 ) 


KTH300-06 的 主要 含义 如 下 : 
KTH 300 - 06 


断后 伸 长 率 (% ) 
抗 拉 强度 ( MPa) 
黑心 可 锻 铸 铁 代号 
对 于 水 暧 器 材 等 类 铸件 的 KTH300-06 的 黑心 可 锻 铸 铁 配 料 ， 可 查 配 料 实例 524 
和 配料 实例 525 或 表 1. 4-1 和 表 1. 4-2。 
配料 实例 524 ” 表 1.4-1 KTH300-06 的 黑心 可 锻 铸 铁 配料 
铸件 名 称 管 路 连接 件 (水 暧 器 材 类 可 锯 铸 铁 管 路 零件 ) 
可 锻 铸 铁 管 路 连接 件 按 国 标 规定 ， 其 规格 与 公称 通 径 如 下 : 
管件 规格 (螺纹 
尺寸 代号 ) 


公称 通 径 /mm | 6 | 8 |10 115 |20 125 |32|40|50 |65 |80 |100|125| 150 



































































































































1/8 11/443/8|1/2 3/4 1 AD 2 Po 31415 6 





铸件 特点 


















































管 路 连接 件 的 特点 是 壁 薄 、 外 形 斥 寸 小 、 质 量 轻 。 铸 件 平 均 壁 厚 小 于 或 等 
于 10mm。 一 律 采 用 湿 型 铸造 ， 退 火 多 采用 室 式 炉 ， 少 数 采用 隧道 炉 





| 
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( 续 ) 
做 件 特点 要 求 铸铁 牌号 : KTH300-06。 抗 拉 强 度 三 300MPa， 断 后 伸 长 率 二 6% 。 实 际 
个 | 上， 内控 为 KTH330-08 
合金 控制 . 
C2.6~2.9, Sil.4~1.9, Mn1.7S+40.2, P<0.1, S$<0.2, Cr<0.06 
成 分 (%) 
配 料 
炉料 名 称 回炉 铁 “〈 可 锻 铸 铁 ) 废 钢 硅 铁 
配料 比例 (% ) 50 ~ 60 40 ~50 0.5 ~0.8 
注 : 1. 采用 冲天 炉 熔 炼 。 
2. 孕育 处 理 ， 采 用 包 内 孕育 方法 。 孕 育 剂 成 分 : Bi0. 006% ~0.012%，Al0.01% 。 
3. 退火 工艺 
1) 采用 25t 室 式 煤 粉 炉 : 升温 时 间 为 22 ~28h; 第 一 阶段 石墨 化 ， 温 度 为 920 ~ 
960C ， 持 续 7 ~9h， 中 间 冷 却 4~6h; 第 二 阶段 石墨 化 ， 温 度 为 750 -700YC ， 
平稳 降温 18 ~24h， 退 火 周期 为 55 ~ 63h。 
2) 采用 隧道 式 煤 粉 炉 : 长 为 40m，2h 进出 一 台 车 ;升温 时 间 为 19.5h; 第 一 阶段 
石 黑 化， 温度 为 950 ~970 心 ， 持 绪 10. 5h， 中 间 冷 却 5.3h; 第 二 阶段 石墨 化 ， 
温度 为 750 ~650%C ,持续 17.7h， 退火 周期 为 53h。 
4. 检测 结果 : 
金 相 组 织 : 铁 素 体 + 团 妹 状 石墨 ; 
力学 性 能 : 





1) 采用 25t 室 式 煤 粉 炉 退火 后 ， 抗 拉 强 度 三 330MPa 的 占 60% ，300MPa 大 抗 拉 强 
度 <330MPa 的 占 40% ; 
2) 采用 隧道 式 煤 粉 炉 退 火 后 ， 抗 拉 强 度 三 330MPa 的 占 80% 以 上 ，300MPa 大 抗 拉 
强度 <330MPa 的 少 于 20% 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 























配料 实例 525 ” 表 1.4-2 KTH300-06 的 黑心 可 锻 铸 铁 配料 
配料 比例 (% ) 未 衣 判 | 铁 液 成 分 (%) 
序号 | 牌号 回炉 铁 加 入 量 应 用 
新 生铁 Z18 全 坝 ; C Si Mn 
1 料 Bi0. 006 
> KTH300 人 35 08 | ~00024~|15~ p35- et 
区 -06 Al0.01 | 2.8 1.9 | 0.65 
325 _0.15 
































注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
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2. KTH330-08 的 黑心 可 锻 铸 铁 配 料 (配料 实例 526、 


KTH330-08 的 主要 含义 如 下 : 





KTH 330 - 08 
[L 断后 伸 长 率 (% ) 
抗 拉 强 度 (MPa) 


黑心 可 锻 铸 铁 代号 


527) 














对 于 五 金工 具 等 类 铸件 的 KTH330-08 的 黑心 可 锻 铸 铁 配 料 ， 可 查 配 料 实 例 526 

















和 配料 实例 527 或 表 1.4-3 和 表 1. 4-4。 
配料 实例 526 表 1.4-3 KTH330-08 的 黑心 可 锻 铸 铁 配 料 



















































































铸件 名 称 丝 母 〈 五 金工 具 类 台 虎 钳 零 件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 97mm x 40mm x 67mm， 和 铸件 为 圆柱 方块 实体 形 结构 
铸件 特点 要 求 铸铁 牌号 : KTH330-08 。 抗 拉 强 度 =>=330MPa， 断 后 伸 长 率 >=8% ， 硬 
度 为 120 ~163HBW 
C2.5 ~2.8, Sil.2~1.4, Mn0.35~0.55, P<0.15, S<0.15 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
On C Si Mn P S 
回炉 铁 2. 60 1.20 0. 50 0. 030 0. 103 
废 钢 0.30 0.30 0. 50 0. 030 0. 030 
75% 硅 铁 一 75 一 一 一 
65% 锰 铁 一 65 三 二 
炉 料 配料 比例 配 入 计算 成 分 (%) 
名 称 (% ) C Si Mn P S 
回炉 铁 45 1.17 0. 54 0. 23 0. 014 0. 046 
废钢 55 0.17 0.17 0. 28 0.017 0.017 
75% 硅 铁 1 一 0.75 一 一 一 
65% 锰 铁 0.25 一 一 0. 16 一 一 
合 计 1. 34 1. 46 0. 67 0.031 0. 063 
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( 续 ) 
二 配 入 计算 成 分 (% ) 
C Si Mn P S 
炉 内 熔化 增 减 +1.34 -0.22 -0.13 0 +0. 050 
原 铁 液 2.68 1. 24 0. 54 0.031 0. 113 
。 注 ; 工 采用 粹 炼 炉 类 型 多 排 小 风口 明 线 仿 腾 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 100% 、 硅 烧 损 





15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 80% 、 磷 不 变 。 

2. 炉 前 ,孕育 处 理 采 用 包 和 铝 ， 铅 加 入 量 为 0.008% (质量 分 数 ) ， 铝 加 入 量 为 
0. 006% (质量 分 数 ) 。 孕 育 处 理 的 目的 主要 是 为 了 增加 石墨 晶 核 以 缩短 碳 的 扩散 
距离 ， 促 使 铸 态 白 口 化 。 馈 是 强烈 阻碍 石墨 化 的 元 素 ， 加 入 馈 可 以 保证 得 到 白 口 
组 织 的 有 效 措施 。 

3. 炉 前 ,为 了 保证 铸件 铸 态 得 到 白 口 组 织 ， 可 以 采用 尺寸 为 $50mm x 120mm 的 试 
棒 ， 浇 注 冷 却 得 到 暗 红 色 后 ， 放 在 水 中 反复 溢 冷 ， 冷 后 用 锤 击 断 ， 看 断口 ， 如 果 
断口 四 周全 白 ， 中 心 部 有 缩 松 ， 则 是 正常 情况 ， 可 以 浇注 铸件 ; 如 果 试 棒 产 生 灰 
点 ,说 明 碳 硅 含量 稍 高 ， 如 果 灰 点 轻微 ， 可 以 浇注 中 等 和 薄 壁 铸件 ， 如 果 灰 点 连 
接 成 片 ， 并 达到 断面 1/4 以 上 时 ， 应 停止 浇注 。 

4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ): C2. 62 ，Sil.25 ，Mn0. 45，P <0. 15 ，S0. 093 。 

5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 

. 本 配料 还 适用 于 泰山 12 型 小 型 拖拉 机 中 要 求 黑心 可 锻 铸 铁 KTH330-08 的 拨 又 牵引 
板 、 牵 引 卡 、 前 桥 支 架 等 铸件 。 
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配料 实例 527 ” 表 1.4-4 KTH330-08 的 黑心 可 锻 铸 铁 配 料 




















配料 比例 (% ) 孕育 剂 | ” 铁 液 成 分 〈% ) 
序号 | 牌号 | 回炉 铁 ， | 加 入 量 应 用 
> C Si Mn 
(可 弛 匀 铁 )| 这 全 | 下 全 | 钴 和 | (%) 
配料 实例 KTH330 Fa ee Bi0. 008 |2.6~ | 1.1~ 0.35 ~| 五 金工 具 
527 -08 Al0.006| 2.9 | 1.4 |0.55 零件 
































注 : 各 成 分 含量 、 配 料 比例 皆 和 加 入 量 指 质量 分 数 。 
3. KTH350-10 的 黑心 可 锻 铸 铁 配 料 (配料 实例 528 ~536 ) 


KTH350-10 的 主要 含义 如 下 : 
KTH 350 - 1 


一 断后 伸 长 率 (多 ) 
抗 拉 强度 (MPa) 


黑心 可 锋 铸 铁 代 号 
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对 于 制冷 机 、 电 力 线路 器 材 、 中 型 载 货 汽车 等 类 铸件 的 KTH350-10 的 黑心 可 
银 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 528 ~ 配料 实例 536 或 表 1.4-5 ~ 表 1.4-13。 
配料 实例 528 表 1.4-5 KTH 350-10 的 黑心 可 锻 铸 铁 配料 
铸件 名 称 连 杆 (制冷 机 类 8S 一 12. 5 单 级 制冷 压缩 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 410mm x 135mm ， 铸 件 壁 厚 不 均匀 ， 工 作 时 受 反 复 载 
荷 ， 有 局 部 热 节 ， 对 工艺 要 求 较 高 ， 毛 重 为 5.53kg， 加 工 面 较 多 。 采 用 
铸件 特点 湿 型 机 器 造型 。 和 铸件 要 求 退火 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : KTH350-10, 抗 拉 强 度 三 350MPa， 硬 度 为 120 ~ 
163HBW ， 汤 后 伸 长 率 三 10% ， 冲 击 韧 度 为 50J/cm? 





























































































































合金 控制 C2.4 ~ 2.7, Sil.45 ~ 1.8, Mn0.45 ~ 0.75, S < 0.25, P < 0.1, 
成 分 (%) Bi0. 006 ~0.012, Cr <0. 06 
配 料 
废钢 量 /kg 回炉 料 ( 浇 冒 口 ) 量 /kg | 新 生铁 量 /kg 层 焦 量 /kg “| 石灰 石 量 /kg 
170 310 40 55 20 

孕育 处 理 加 入 Al Bi 

金属 量 /g 
(45kg 铁 液 包 ) 6 7~8 





注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :三 排 小 风口 曲线 炉膛 热风 炉 胆 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 10Vh， 硅 烧 损 
15% 、 鳃 烧 损 20% 。 
. 炉 前 控制 采用 试 棒 快 速 分 析 法 。 
. 检测 结果 : 
生 坏 化 学 成 分 (%): C2.54，Sil.71，Mn0. 68 ，P0.037，S0. 158 ， Bi0. 008 ， 
Cr0. 034 。 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 372MPa， 断 后 伸 长 率 为 14. 5% ,硬度 为 140HBW; 
断面 分 析 : 断口 黑心 ; 
金 相 组 织 : 石墨 呈 团 象 状 , 较 匀 ， 石 墨 长 度 为 30 ~ 40km， 石 墨 直径 为 0.035 ~ 
0. 10mm ， 基 体 为 100% 铁 素 体 ， 片 珠光 体 尺寸 为 0. 42mm， 晶 粒度 6 级 。 
4. 本 配料 还 适用 于 制冷 机 中 要 求 黑心 可 锻 铸 铁 KTH350-10 的 传动 块 、 液 压 缸 、 活 塞 、 
压力 表 阀 体 等 铸件 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 529 表 1.4-6 KTH350-10 的 黑心 可 锻 铸 铁 配料 
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铸件 名 称 瓷 瓶 铁 帽 (电力 线路 器 材 类 零件 ) 
铸件 毛重 为 1kg， 主 要 壁 厚 为 4mm。 铸 件 为 帽 形 结构 ， 采 用 湿 型 铸造 。 铸 
件 经 热 涂 锌 处 理 








涛 件 特点 
铸件 特 点 | ”要求 铸 铁 牌 号 :KTH350-10。 抗 拉 强 度 宇 350MPa， 断 后 伸 长 率 宇 10% ， 硬 
度 <160HBW 








合金 控制 C2.4~2.7, Sil.45 ~1.8, Mn0.45 ~0.75, P<0.07, S<0.25, Cr<0.05 
成 分 (%) 
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( 续 ) 
配 料 
原材料 的 化 学 成 分 (% ) 
护 料 种 类 
C Si Mn S P 
巴西 生铁 4. 00 1.74 2 0.011 0. 101 
废钢 0. 20 0. 30 0. 40 3 E 
浇 冒 口 2.50 1. 55 0. 55 0. 180 0. 040 
FeSi 二 70.3 一 2 a 
FeMn 一 一 66.9 一 一 
本 配 人 配 入 计算 成 分 (% ) 
5 比例 (% )| 质量 /kg C Si Mn S P 
巴西 生铁 5. 67 28.4 0. 23 0. 10 0. 07 一 0. 006 
废钢 32. 16 160.8 0. 06 0. 10 0. 13 二 二 
浇 冒 口 60. 54 320.7 1.51 0. 94 0.33 0. 109 0. 024 
FeSi 1.29 6.4 一 0.91 一 一 一 
FeMn 0. 34 1.7 一 一 0.23 一 二 
配 得 成 分 1. 80 2. 05 0. 76 0. 110 0. 030 
化 验 成 分 2.53 1.71 0. 60 0. 170 0. 030 
差 值 0.73 0. 34 0. 16 0. 060 0 
烧 损 率 +40% -16% -21% +55% 0 

















注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 10Vh， 炉 内 碳 增加 40% 、 
硅 烧 损 16% 、 锰 烧 损 21% 、 硫 增加 56% 、 磷 不 变 。 


2. 各 成 分 含量 和 配料 
配料 实例 S30 表 1.4 
铸件 名 称 | ” 资 沽 铁 帽 ( 

















比例 丝 指 质量 分 数 。 
-7 ”KTH350-10 的 黑心 可 锻 铸 铁 配 料 
电力 线路 器 材 类 零件 ) 











铸件 毛重 0.7 ~3kg， 主 要 壁 厚 3.5 ~ 1Smm。 铸 件 为 帽 形 结构 ， 采 用 湿 型 铸 
造 。 铸 件 经 热 涂 锌 处 理 





涛 件 特 点 i a 

人 全 要 求 铸铁 牌号 : KTH350-10。 抗 拉 强 度 三 350MPa， 断 后 伸 长 率 宇 10% ， 硬 
度 <160HBW。 基 体 为 铁 素 体 ， 石墨 为 团 娟 状 

合金 控制 C2.4 ~ 2.6, Sil.6 ~1.8, Mn0.4 ~0.6, P<0.1, S$<0.2, Cr < 0.06, 





成 分 (%) | Mn:S=2.5:3， 





C+Si<4.3 
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( 续 ) 
配 多 
炉料 名 称 废 ” 钢 生 “ 铁 可 炉 铁 硅 铁 锰 铁 
配料 比例 (% ) 45 5 50 1.25 ~1.50 0.5 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 硅 烧 损 近 20% 、 锰 烧 损 20% 
左右 。 
2. 炉 前 ， 加 包 进 行 孕 育 处 理 ， 加 入 量 为 0.02% ~0. 035% (质量 分 数 )。 
3. 检测 结果 : 





化 学 成 分 (% ) : C2. 43 ，Sil. 62 ，Mn0. 43 ，S0. 16; 


力学 性 能 : 


4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

















抗 拉 强 度 为 394MPa， 断 后 伸 长 率 为 11.4% 。 



















































































配料 实例 531 ” 表 1.4-8 ”KTH350-10 的 黑心 可 锻 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 线 夹 体 (电力 线路 器 材 类 零件 ) 
ER 铸件 小 ， 在 户外 输电 线路 上 使 用 ， 要 求 安 全 可 靠 
i 要 求 铸铁 牌号 : KTH350-10。 抗 拉 强 度 为 350MPa， 断 后 伸 长 率 为 10% 
jy 迪生 | 
合金 控制 C2.5~2.9, Sil.4~1.8, Mnl.7S+0.25, P<0.1, S<0.2, Cr<0. 05 
成 分 (%) 
配 和 料 
炉料 名 称 | 生 铁 | 废钢 可 炉 铁 | 硅 铁 锰 铁 
配料 比例 (% ) 5 35 60 和 0.3 
注 : 1. 采用 冲天 炉 熔 炼 。 
2. 孕育 工艺 ， 采 用 包 内 孕育 。 孕 育 剂 成 分 (%): Bi0. 008 ~ 0.012，Al0.008 ~ 
0.015 。 
3. 退火 工艺 ; 


采用 15t 室 式 煤 粉 炉 : 升温 时 间 为 17 ~ 20h; 第 一 阶段 石墨 化 ,温度 为 920 ~ 


960%C ， 持 续 6 ~8h， 中 间 冷 却 4 ~6h; 第 二 阶段 石墨 化 ,温度 为 750 ~700%C , 平 





稳 降温 20 ~24h， 退 火 周期 为 50 ~58h。 
采用 盐 浴 炉 : 400 保持 5h，960 ~980Y 保持 0.5n，720% 保持 0.7h， 退 火 周 期 约 





7h。 

4 检测 结果 : 
金 相 组 织 ; 铁 素 体 + 团 絮 状 石墨 ; 
力学 性 能 
370MPa。 


5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 








: 退火 后 ，350Pa=< 抗 拉 强 度 <370Pa 的 达 80% 以 上 ， 其 余 的 抗 拉 强度 二 
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配料 实例 S32 。 表 1.4-9 KTH350-10 的 黑心 可 锻 铸 铁 配料 
铸件 名 称 卡子 〈 电 力 线路 器 材 类 零件 ) 





























eR 铸件 小 ， 在 户外 输电 线路 上 使 用 ， 要 求 安全 可 靠 
es 要 求 铸铁 牌号 : KTH350-10。 抗 拉 强 度 三 350MPa， 断 后 伸 长 率 =10% 


























合金 控制 C2.40 ~2.65, Sil.70 ~2.00, Mn1.7, $0.25, P<0.08, S<0.20, Cr< 
成 分 (%) |0.05 


























配 六 
炉料 名 称 生铁 废钢 可 炉 铁 硅 铁 锰 铁 
配料 比例 (%) 5 45 50 1.3 0.5 














注 : 1. 采用 冲天 炉 熔 炼 。 
2. 孕育 工艺 ， 采 用 包 内 孕育 。 孕 育 剂 成 分 (% ) : Bi0. 008 ~ 0. 012 ，Al0. 008 ~ 0. 015 。 
3. 退火 工艺 : 
15t 室 式 煤 粉 炉 : 升温 时 间 为 17 ~20h; 第 一 阶段 石墨 化 ， 温 度 为 920 ~960% ， 保 
持 6~8h， 中 间 冷 却 4~6h; 第 二 阶段 石墨 化 温度 为 7530 ~700Y ,平稳 降温 20 ~ 
24h， 退 火 周 期 为 50 ~ 58h。 
盐 浴 炉 : 400% 保持 Sh，960 ~980% 保持 0.5h，720% 保持 0.7h， 退 火 周期 约 7h。 
. 检测 结 呈 
金 相 组 织 : 铁 素 体 + 团 妹 状 石墨 ; 
力学 性 能 : 退火 后 ，350MPa<< 抗 拉 强 度 <370MPa 的 约 为 70% 以 上 ， 其 余 的 抗 拉 
强度 三 370MPa。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 533 表 1.4-10 KTH350-10 的 黑心 可 锻 铸 铁 配 料 




















上 


7 得 







































































铸件 名 称 固定 端 支 架 (中 型 载 货 汽车 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 170mm x 160mm x 10mm， 主 要 壁 厚 为 10mm， 最 大 壁 厚 
2 为 53mm， 壁 厚 不 均匀 ， 毛 重 为 6.2kg 
铸件 特点 i 三 S ee 
要 求 铸铁 牌号 : KTH350-10。 抗 拉 强 度 三 350MPa， 断 后 伸 长 率 二 10% ， 
硬度 为 120 ~163HBW 
iv 后 
合金 控制 C2.45 ~2.85, Sil.45 ~1.65, Mn<0.5, P<0.06, S<0.06, Cr<0.06 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 名 称 生铁 可 银 铸铁 回炉 铁 废钢 硅 铁 
配料 比例 ( % ) 35 50 15 0.5 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 1. St 酸性 炉 衬 电弧 炉 。 
2 











采 
. 炉 前 用 金属 包 处 理 ， 加 入 量 为 0.01% (质量 分 数 )。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


2 
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配料 实例 534 表 1.4-11 KTH350-10 的 黑心 可 锻 铸 铁 配料 




































































铸件 名 称 固定 端 支 架 (中 型 载 货 汽车 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 170mm x 160mm x 10mm， 主 要 壁 厚 为 10mm， 最 大 壁 厚 
为 53mm， 壁 厚 不 均匀 ， 毛 重 为 6.2kg 
铸件 特点 ee 总 四 EN 
要 求 铸 铁 牌 号 : KTH350-10。 抗 拉 强 度 三 350MPa， 断 后 伸 长 率 三 10% ， 
硬度 为 120 ~ 163HBW 
公公 控 咎 
合金 控制 C2.45 ~2. 85, Sil.45 ~1.65, Mn<0.5, P<0.06, S<0.06, Cr<0.06 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 名 称 生铁 废钢 
合金 成 分 (% ) 70 30 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 1. St 酸性 炉 衬 电弧 炉 。 
2. 炉 前 用 金属 饼 处 理 ， 加 入 量 为 0.01% (质量 分 数 ) 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 疆 指 质量 分 数 。 





配料 实例 535 表 1.4-12 KTH350-10 的 黑心 可 锻 铸 铁 配料 


和 欲 生产 KTH350-10， 要 求 成 分 (% ) : C2.4~2.6、Sil.6~1.8、Mn0.4~0.6、P 

口 人 

a <0.1、S<0.2、Cr<0.06、Mn/S=2.5 ~3、C+Si<4.3， 每 批 炉 料 500kg， 试 计算 
| 出 所 用 炉料 配 比 和 每 种 炉料 的 加 入 量 


























炉料 成 分 和 冲天 炉 的 元 素 烧 损 率 见 下 表 ， 采 用 的 孕育 剂 为 镑 









































化 学 成 分 (%) 
炉 料 
Lo Si Mn P S 
巴西 新 生铁 4.00 1.74 1. 22 0. 101 0.011 
已 知 废钢 0. 20 0. 30 0. 40 0. 020 0. 020 
条 件 
回炉 铁 2. 50 1. 55 0. 55 0. 040 0. 180 
硅 铁 一 70 四 二 = 
锰 铁 一 一 66 = = 
冲天 炉 的 烧 损 率 +40 一 15 -20 0 +50 
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配 料 











黑心 可 锻 铸 铁 KTH350-10 的 查 表 配料 步骤 、 方 法 与 结果 





见 下 表 : 








查 表 配 料 的 步骤 与 方法 


炉料 


元 素 含量 〈% ) 





配 比 
(%) 


Si 


Mn 








根据 黑心 可 银 铸 


要 求 的 元 素 含量 和 炉 中 的 元 素 增 减 率 ， 


铁 KTH350-10 铁 液 中 








从 《铸件 配料 手 


里》 的 表 1.3-8 和 表 











1.3-9 中 查 出 炉料 中 应 配 入 的 元 素 含量 


1. 79 


2. 00 


0. 63 











册 》 吕 的 表 1.3-10 
相应 炉料 配 入 的 元 


按 经 验 或 计算 法 确定 炉料 
配料 比 ， 并 根据 已 知 炉料 上 
元 素 含量 ， 从 《铸件 配料 好 





巴西 新 生铁 











回炉 铁 


| 











中 查 出 其 | 废 钢 





素 含 量 合 计 





计算 新 生铁 、 
炉料 中 


回 


了 
DA 





素 含量 与 


值 





的 元 
的 差 


炉 铁 和 废钢 配 入 
配 入 的 元 素 含量 


0. 09 














表 1.3-11 
铁 的 补 加 





百分数 














由 Si 和 Mn 含量 的 差 值 可 
义 从 《铸件 配料 手册 》 的 
中 查 出 其 硅 铁 和 锰 


硅 铁 
(Si70% ) 











锰 铁 
(Mn66% ) 








0. 09 




















配料 手册 
炉料 也 











入 量 





上 炉料 量 为 500kg， 则 五 
)? 的 表 1.3-12 中 查 出 其 








从 《铸件 
种 

















二 








注 : 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


@ 指 机 械 了 
配料 实例 536 











EE 
学 





牌号 新 生铁 下 











(可 银 铸铁 ) 


废钢 硅 铁 鱼 铁 











新 生 


孕育 剂 


加 入 量 
(%) 





[ 业 出 版 社 2009 年 出 版 的 《铸件 配料 手册 》 第 2 版 。 
表 1.4-13 KTH350-10 的 黑心 可 锻 铸 铁 配料 
配料 比例 〈% ) 














F 批 炉料 量 为 500kg， 
铁 27. 5kg， 碟 
172. 5kg， 硅 铁 6.3 











其 中 ， 





炉 铁 300kg， 
kg， 锰 铁 0.7kg 


铁 液 成 分 〈% ) 





C 


Si 


Mn 





巴西 
瞩 锯 











应 用 





配料 实例 
532 





KTH350 
-10 








5 50 


1.25 ~ 
1.50 


45 














注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


Bi0. 020 
~0.035 





2.4~ 
2.6 








0.4~ 
0.6 














电力 线路 
器 材 
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4. KTH370-12 的 黑心 可 给 铸铁 配料 (配料 实例 537 ) 
KTH370-12 的 主要 含义 如 下 : 
KTH 370 - 12 


| 断后 伸 长 率 (% ) 
抗 拉 强 度 (MPa) 
黑心 可 角 铸 铁 代 号 








对 于 拖拉 机 等 类 铸件 的 KTH370-12 的 黑心 可 银 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 537 或 
表 1.4-14。 


配料 实例 537 ” 表 1.4-14 KTH370-12 的 黑心 可 锻 铸 铁 配料 




















配料 比例 〈% ) 孕育 齐 铁 液 成 分 〈% ) 
序号 | 牌号 新 生 锁 回炉 铁 “ | ,.。 | 加 入 量 | 应 用 
Q12 | (可 绷 针 饶 ) |v | 
配料 实例 KTH370 卫生 16 拖拉 
实例 KTH370 10 40 50 |~0.010 7 | 包抄 机 
537 | -12 | | |e 零件 





























注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. KTZS50-04 的 珠光 体 可 锻 铸 铁 配料 ( 配料 实例 538 ) 


KTZ550-04 的 主要 含义 如 下 : 
KTZ 550 - 04 


一 一 断后 伸 长 率 (%) 
搞 拉 强度 (MPa) 


珠光 体 可 银 铸 铁 代号 



































对 于 电力 线路 器 材 等 类 铸件 的 KTZ550-04 的 珠光 体 可 锻 铸 铁 配 料 ， 可 查 配料 实 
例 538 或 表 1.4-15。 
配料 实例 538 ” 表 1.4-15 KTZ550-04 的 珠光 体 可 锻 铸 铁 配料 
铸件 名 称 高 吨位 铁 帽 〈 电 力 线路 器 材 类 零件 ) 
































铸件 在 户外 输电 线路 上 使 用 ， 要 求 安全 可 咎 
要 求 倚 铁 牌 号 ，KTZ550-10。 抗 拉 强 度 550MPa， 断 后 伸 长 率 4% 








铸件 特点 
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( 续 ) 


合金 控制 C2.2 ~2.4, Sil.65 ~ 1.85，Mn0.40 ~ 0.48, P<0.06, 


S<0.15, Cr= 
成 分 (%) 0. 045 



































配 料 
炉料 名 称 生铁 废钢 可 炉 铁 硅 铁 锰 铁 
配料 比例 (% ) 5 45 50 1.2 一 
注 : 1. 采用 感应 电炉 熔炼。 























2. 孕育 工艺 ， 采 用 包 内 孕育 。 孕 育 剂 成 分 (% ) : Bi0. 01 ~ 0. 015 ，B0. 002 ~ 0. 003 。 

3. 退火 工艺 : 采用 两 次 退火 热处理 ， 先 在 室 式 炉 内 进行 910 ~ 950%C x8 ~ 12h 的 退 
火 ， 出 炉 后 再 在 另 一 炉 内 进行 670 ~690Y x12 ~ 15h 的 退火 。 

. 检测 结果 
金 相 组 织 : 珠光 体 + 体积 分 数 30% ~40% 的 铁 素 体 + 团 祭 状 石墨 ; 
力学 性 能 : 650MPa > 抗 拉 强度 三 550MPa 的 占 90% 以 上 ， 抗 拉 强 度 三 650MPa 的 有 


6. KTB350-04 的 白 心 可 锻 铸 铁 配料 (配料 实例 539、540) 


KTB350-04 的 主要 含义 如 下 : 















































上 


人 














KTB 350 - 04 


| 断后 伸 长 率 (%) 


抗 拉 强 度 ( MPa) 
心 可 锻 铸 铁 代号 


























对 于 水 暖 器 材 等 类 铸件 的 KTB350-04 的 白 心 可 银 铸 铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 539 
和 配料 实例 540 或 表 1. 4-16 和 表 1. 4-17。 











配料 实例 539 ” 表 1.4-16 KTB350-04 的 白 心 可 锻 铸 铁 配料 
铸件 名 称 管件 








管件 厚 为 6mm， 可 焊接 








4 件 特点 
筠 件 特点 要 求 铸铁 牌号 : KTB350-04。 抗 拉 强 度 三 350MPa， 断 后 伸 长 率 二 4% 
合金 控制 


C2.8 ~3.3, Si0.4~1.0, Mn0.5~0.7, P<0.2, S<0.2, Cr<0.1 
成 分 (% ) 








.492 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 







































































( 续 ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
生 铁 4.10 1.74 1.22 0. 101 0.011 
回炉 铁 0. 50 0.70 0.60 0. 040 0. 080 
废 ” 钢 0. 20 0.30 0. 40 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 = 75 :一 
65% 锰 铁 一 65 = = 
炉 料 配料 比例 配 入 计算 成 分 (%) 
名 称 (%) C Si Mn P S 
生 铁 25 1.03 0. 44 0.31 0. 025 0. 003 
回炉 铁 60 0.30 0.42 0. 36 0. 024 0. 048 
废 钢 15 0. 03 0. 05 0. 06 0. 003 0. 003 
75% 硅 铁 0 = 至 一 一 
65% 锰 铁 0 二 = = 到 
合 计 1.36 0.91 0.73 0. 052 0. 054 
炉 内 熔化 增 减 +1.36 -0.14 -0. 15 0 +0. 027 
原 铁 液 2.72 0.77 0. 58 0. 052 0. 081 

















注 : 1. 采用 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 增加 100% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增 
加 50% 。 

2. 炉 前 不 进行 孕育 。 

3. 退火 工艺 ， 采 用 固体 脱 碳 法 ， 以 铁 磷 或 赤 铁 矿 为 脱 碳 剂 ， 并 配 30% 的 建筑 砂 为 填 
料 ， 在 20t 室 式 炉 内 升温 20 ~25h，1000 ~ 1070% 保温 40h， 妨 冷 至 650% 出 炉 ， 退 
火 周 期 为 65 ~75h。 

es 果 : 
金 相 组 织 : 外 层 为 低 碳 钢 组 织 ( 纯 铁 素 体 )， 向 内 渐 见 珠光 体 出 现 ， 中 心 为 铁 素 
体 + 体积 分 数 为 20% 的 珠光 体 + 团 祭 状 石墨 ; 
力学 性 能 : 380MPa > 抗 拉 强度 三 3530MPa 的 达 90% 以 上 ， 其 余 的 抗 拉 强度 三 
380MPa 。 

5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


























上 
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配料 实例 540 表 1.4-17 KTB350-04 的 和 白 心 可 锻 铸 铁 配料 
配料 比例 (% ) 孚 彰 剂 | 铁 液 成 分 (% ) 
人 RN ee i 
| 





注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 























7. 球墨 可 锻 铸 铁 配料 ( 配料 实例 541 ~543) 





球墨 可 锻 铸 铁 是 指 其 化 学 成 分 介 于 可 外 
时 间 退 火 而 得 到 的 具有 球状 石墨 组 织 的 可 
对 于 玻璃 模具 、 汽 车 等 类 铸件 的 球 


























实例 543 或 表 1. 4-18 和 表 1. 4-19 。 


配料 实例 541 


铸件 名 称 


玻璃 模具 〈 玻 璃 机 械 类 640mL 啤 ; 


也 











表 1.4-18 ”球墨 可 锻 铸 铁 的 配料 











瓶 机 零件 ) 








铸铁 与 球墨 镑 铁 之 间 ， 经 球 化 处 理 和 短 
铸铁 。 
可 锻 铸 铁 配 料 ， 可 查 配料 实例 541 ~ 配料 


2 





模具 轮廓 尺寸 为 $152mm x 267. 8mm， 最 大 辟 厚 为 64mm， 最 小 壁 厚 为 


30mm。 模 具 工 作 时 








| ， 玻 璃 液 的 浇 入 温度 约 为 1000%C ,模具 内 表面 



























































温度 约 为 















































700% ， 因 而 内 表面 易于 氧化 。 在 反复 使 用 过 程 中 ， 模 具 受 交 变 热 应 力作 用 ， 
铸件 特点 “| 易 产 生 热 疲劳 裂纹 ， 并 加 剧 了 氧化 过 程 ， 由 此 种 种 成 了 模具 损坏 的 根本 原 
因 。 采 用 内 腔 为 成 型 冷 铁 ， 外 壁 为 砂 型 的 铸造 工艺 
要 求 采 用 球墨 可 锻 铸 铁 ， 因 为 具有 球状 、 球 絮 状 石墨 的 铸铁 ， 对 提高 铸铁 
的 抗 氧 化 性 ， 以 及 提高 铸铁 的 强度 和 韧性 都 是 有 益 的 
合金 控制 C2.8 ~3.3, Sil.8 ~2.0, Mn0.3 ~0.5, P<0.08, S0.02, Mg0.03 ~0.05, 
成 分 (%) |RE0.02 ~0.04 
配 料 
: 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
武钢 生铁 3. 97 1. 48 0. 24 0. 102 0. 021 
回炉 铁 3. 00 1. 90 0. 40 0.076 0. 018 
废 ” 钢 0. 20 0.30 0.50 0.010 0. 010 
75% 硅 铁 一 75 一 一 = 
65% 锰 铁 一 65 一 一 
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( 续 ) 
炉 料 配料 比例 配 入 计算 成 分 (%) 
名 称 (%) C Si Mn P S Mg RE 
武钢 生铁 40 1.59 | 0.59 | 0.10 | 0.040 | 0.008 = = 
回炉 铁 40 1.20 | 0.76 | 0.16 | 0.030 | 0.007 -一 
废 钢 20 0.04 | 0.06 | 0.10 | 0.002 | 0.002 一 一 
75% 硅 铁 0.5 一 0. 38 
65% 锰 铁 0.2 一 一 0. 13 
合 于 2. 83 1.79 | 0.49 | 0.072 | 0.017 = 一 
炉 内 熔化 增 减 +0.14| -0.27| -0.10| 0 +0.004| 一 一 
原 铁 液 2.97 | 1.52 | 0.39 | 0.072 | 0.026 三 一 
炉 外 球 化 增 减 一 +0.39 | 一 一 净化 |+0. 028|+0. 025 
球 化 后 铁 液 2.97 | 1.91 | 0.39 | 0.072 | 0.013 | 0.028 | 0. 025 
注 : 1. 采用 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 
50% 。 
2. 炉 前 处 理工 艺 ， 采 用 坑 底 包 冲 入 法 处 理 ， 球 化 剂 为 FeSiMg8RE7， 加 入 量 为 1.4% (质量 
分 数 ) ，Si 吸收 率 为 90% 、Mg 吸收 率 为 35% 、RE 吸收 率 为 35% ， 去 S 率 为 50% 。 


3. 退火 工艺 ，950%C x4h，720%C x4h， 炉 冷 至 600C 出 炉 。 
. 检测 结果 : 
金 相 组 织 : 内 壁 为 球状 石墨 + 球 架 状 石墨 + 铁 素 体 ; 外 壁 为 球状 石墨 + 畸变 石墨 
+ 铁 素 体 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 440MPa， 断 后 伸 长 率 为 13% ， 硬 度 为 130HBW。 
5. 使 用 效果 : 每 副 模具 平均 40 ~60 万 次 。 
6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 542、543 表 1.4-19 球墨 可 锻 铸 铁 配 料 
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配料 比例 (% ) 铁 液 成 分 (% ) 
所 配 变质 剂 加 
号 新 生铁 。 | 回炉 铁 应 
| (于 废钢 蛙 铁 入 量 (%) | C Si | 
Z14 | Q12 | 银 铸 铁 ) 
配料 实例 球墨 可 加 REMgSiFe .8 ~ 1.4~1.6|0.3~ | ,wp 
542 | 锻 铸 铁 人 | 1.4 3.2 |1.8~2.0| 0.5 玻璃 模具 
配料 实例 〈 铁 素 REMgSiFe p.6~|1.4~1.7 
i 扎 夺 过 件 
543 | 体 ) 33) 30 (11907 | 二 车 要 
注 : 1. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
2. 铁 液 成 分 中 Si 含量 ， 横 线 上 为 原 铁 液 Si 含量 ， 横 线 下 为 孕育 后 终 Si 含量 。 
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京 
人 











公公 
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实际 上 ， 耐 
合金 元 素 ， 不 仅 





ny 
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0 








基体 引 











高 于 低 合 


金 铸 铁 (Low alloy cast iron) 是 指 除 碳 有、 
人 \ 于 3% 的 铸铁 。 

磨 铸铁 (Wear resisting cast iron) 是 指 不 易 磨损 
形成 耐 磨损 的 基 
磨 铸铁 绝 大 多 数 也 属 














量 和 硅 含量 的 范 





是 


使 铸铁 的 抗 拉 强 度 和 使 用 性 能 提高 ， 而 








上 











硅 外 ， 其 他 合金 元 素 总 量 


的 铸铁 。 主 要 通过 
织 和 一 定数 量 的 硬化 术 


金 铸铁 的 范畴 ， 即 在 灰 铸 铁 中 阶 力 


低 合金 铸铁 ( 耐 磨 短 铁 ) 配料 


EE 
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( 质 


站 | 








寸 激 冷 或 加 
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扩大 ， 这 样 更 


























铁 有 MTVTi200 、 




















MTP300; 铬 钼 铜 
铀 耐 磨 铸铁 

















耐 磨 铸铁 























利于 在 和 








E 广 归 


机 床 导 轨 用 耐 磨 铸铁 按 化 学 成 分 和 力学 性 能 








PP 进行 控制 。 














还 可 使 相对 应 的 允许 


分 为 5 类 17 个 牌号 : 钒 钛 耐 磨 链 
MTVTi250、MTVTi300， 磷 铜 钛 耐 磨 铸铁 有 MTPCuTi150 、MTPCu- 
Ti200 、MTPCuTi250 、MTPCuTi300; 高 磷 耐 磨 铸铁 有 : MTP150 、MTP200 、MTP250、 
: MTCrMoCu250 、MTCrMoCu300 、MTCrMoCu350; 铬 


: MTCrCu250、MTCrCu300、MTCrCu350。 


低 合金 铸铁 〈 以 下 简称 合金 铸铁 ) 和 耐 磨 铸铁 常 加 入 的 合金 元 素 有 : P、Cr、 





Cu、 Mo、Ni、 


W、 





Ti、 


V、B、Al、 


ls 


Mn、S、Sn、Sb、Zn 等 。 


1. 含 了 的 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸铁 ) 配料 (配料 实例 544 ~ 549 ) 


磷 


31.0; 密度 为 1. 83g/cm; 


[ 磷 的 元 素 符号 为 P; 
熔点 为 4C ; } 














ys 
点 为 


礁 超 过 通常 合 量 作为 合金 元 素 存在 于 铸铁 
的 网 状 磷 化 物 ， 从 而 提高 了 铸铁 的 耐 廊 性 。 
礁 的 质量 分 数 为 0.4% ~0.7% 的 含 磷 铸 铁 ， 基 体 组 织 为 珠光 体 + 确 共 唱 + 








墨 ， 硬 度 为 170 ~ 





对 于 制冷 机 、 车 床 、 锻 压 设备 、 运 输 机 械 、 铁 路 车 











251HBW 。 








原子 序数 为 15; 唱 型 正 交 ( 黄 ) ; 
比热容 为 0.743J/(g ， 


280°%C ; 
能 使 珠光 体 基 体 

















- 国 . > 
时 | 


已 )]。 
种 较 硬 


相对 原子 质 贞 

















里 分 布 着 











j 配 件 等 类 铸件 的 含 P 的 合 


金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 ， 可 查 配 料 实例 544 ~ 配料 实例 549 或 表 1.5-1 ~ 表 1.5-6。 
表 1.5-1 含 P 的 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸铁 ) 配料 


配件 实例 544 
铸件 名 称 


高 压 级 气缸 套 (制冷 机 类 S8 一 12. 5 制冷 机 零件 ) 





铸件 








铸件 特点 


大 于 3 


要 求 时 
OHBW。 气缸 套 应 人 





[ 效 处 理 。 加 工 后 了 























持续 Smin 不 应 有 渗 漏 现象 。 铸 








轮廓 尺寸 为 bl174mm x233mm， 和 铸件 为 套 简 形 结构 ， 
[ 件 表面 硬度 为 170 ~241HBW， 同 一 币 
E 承 受 2. 9MPa 的 水 压 试验 和 2MPa 气压 密封 
件 毛 重 为 26 ~28kg。 采 用 离心 铸造 





内 外 表面 均 需 加 工 ， 
套 上 的 硬度 差 不 
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( 续 ) 
要 求 铸 铁 为 高 磷 钴 铁 。 抗 拉 强 度 三 200MPa， 硬 度 为 220 ~ 240HBW; 金 相 组 织 
做 件 特点 要 求 基体 为 均匀 分 布 的 较 细 珠 光 体 ， 珠 光 体 量 为 95% (体积 分 数 )， 人 允许 有 少 
量 铁 素 体 存在 ， 石 墨 为 中 小 片 状 ， 均 匀 分 布 3 ~4 级 ， 磷 共 唱 为 中 等 大 小 ， 呈 断 
续 网 状 或 孤立 点 状 均匀 分 布 的 三 元 磷 共 品 
合金 控制 
C2.9 ~3.2，Si2.2 ~2.4，Mn0.8 ~1.1，S<0.08，P0.5 ~0.7 
成 分 (% ) 
配 料 
材料 名 称 新 生铁 回炉 料 废 钢 
料 比 (%) 45 35 20 
批 重 /kg 27 21 12 
a 75% 硅 铁 65% 锰 铁 15% 磷 铁 
需 加 合金 量 /kg a 和 3 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 三 排 小 风口 直 简 形 冲 开 炉 ， 熔 化 率 为 1. 5wVh。 
2. 所 用 新 生铁 产地 为 上 海 铁 锅 厂 、 海 港 冶 炼 厂 及 梅山 等 地 的 产品 ， 废 钢 为 45 钢 的 边 




















角 料 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 尼 指 质量 分 数 。 

配料 实例 545 ” 表 1.5-2 含 P 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 |， 车 身 〈 车 床 类 C336 一 1/1 一 11 转 塔 车 床 零件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 为 1600mm x 364mm x 365mm， 铸 件 为 窄 长 的 箱 体 结构 ， 厚 薄 不 
均 ， 最 大 壁 厚 为 100mm ， 最 小 壁 厚 为 15mm， 净重 300kg， 部 分 加 工 。 铸 件 要 求 进 
行 时 效 处 理 
铸件 特点 | 要求 铸铁 牌号 : MTP200。 抗 拉 强 度 三 200MPa， 硬 度 为 170 ~241HBW (有 硬度 
配对 要 求 的 ， 按 规定 验收 )。 金 相 组 织 为 : 珠光 体 量 为 90% 体积 分 数 ， 石 墨 量 为 
5% ~8% 体积 分 数 ， 长 度 >80 ~150pm 的 片 状 石墨 呈 高 等 隔离 状 ， 部 分 旦 中 等 隔 
离 状 集聚 分 布 ， 磷 共 品 为 断 续 网 状 分 布 ， 数 量 为 3% ~5% 体积 分 数 











































































































合金 控制 S 
C2.9 ~3.2, Sil.5~1.8, Mn0.8~1.0, P0.4~0.65, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 

炉料 炉料 成 分 (% ) 

名 称 C Si Mn P S 
新 生铁 4.25 1.70 0. 80 0. 070 0. 030 
回炉 料 3.50 2. 00 0. 60 0. 150 0. 100 

废钢 0. 20 0.2 0.10 0. 050 0. 050 
75 硅 铁 一 75 = ce 二 
65 锰 铁 四 一 65 
磷 铁 1 20 一 
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( 续 ) 
炉料 | 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
名 称 (%) C Si Mn P S 
新 生铁 30 1.28 0.51 0. 24 0.021 0. 009 
回炉 料 40 1.40 0. 80 0. 24 0. 060 0. 040 
废钢 30 0. 06 0. 06 0. 03 0. 010 0. 010 
75 硅 铁 1 一 0.75 ee 7 Ey 
652 锰 铁 1 = 二 0. 65 二 二 
磷 铁 1 2 一 = 一 0. 400 一 
合 计 2.74 2. 12 1.20 0. 49 0. 059 
熔化 元 素 增 减 率 +10% 一 20% —25% 不 变 +60% 
熔化 后 铁 液 3. 00 1.70 0. 90 0. 50 0. 095 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增加 10% ， 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 
损 25% 、 硫 增加 60% 、 磷 不 变 。 


MD 


70% 。 


. 要 求 炉 前 








a 


1 出 铁 温 度 1420 ~ 14607 ， 


























角 试 片 E 























面 能 看 型 


口 宽 度 的 影 
左右 ， 当 含 P 量 为 0. 
与 铸铁 结晶 相似 的 了 
各 成 分 含量 和 配料 比 
. 本 配料 还 适用 于 铸造 一 些 耐 磨 性 要 求 


向 是 不 敏感 的 ， 














于 了 是 轻 


是 轻微 促进 
一 般 在 含 P 量 <0. 3% 

















4% ~0.6% 时 FE 











口 克 歧 








症 遇 训 


ZHET 




















的 液压 件 等 。 高 磷 铸 铁 件 应 严格 控制 开 箱 四 
. MTP200 的 主要 含义 丸 





HH 下: 





例 皆 指 质量 分 数 。 





. 炉 外 用 硅 铁 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0. 2% ~0.3% (质量 分 数 )， 孕 育 剂 


石墨 化 的 元 素 ， 
时 白 口 
为 1~3mm， 当 含 P 


豚 收 率 约 为 





因此 了 对 三 
宽度 波动 在 1mm 
过 高 后 从 试 样 断 











点 ， 且 击 断 试 棒 时 断口 





较 高 的 有 摩擦 导轨 的 
间 ， 并 应 进行 

















抗 拉 强度 (MPa) 


We 号 














有 碎 


立柱 、 


二 效 处 


如 脱落 。 


衬 套 和 壁 厚 较 小 
晶 。 





































































































耐 磨 铸铁 代号 
配料 实例 546 表 1.5-3 含 P 的 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 活塞 (锻压 设备 类 Y32 一 315T 四 柱 万 能 液压 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺 二 为 8398mm x 1395mm， 和 铸件 为 厚 壁 圆 简 结构 ， 毛 重 为 
1260kg， 工 作 时 承受 压力 ， 不 承受 弯 矩 ， 对 强度 要 求 不 高 ， 但 因 其 外 表面 
铸件 特点 | 为 滑动 工作 面 要 求 表面 粗糙 度 值 低 ， 必 须 保 证 无 玻 松 、 气 孔 等 肉眼 可 见 的 
缺陷 。 此 外 ， 要 求 硬度 三 170HBW ， 以 保证 它 的 耐 磨 性 
要 求 铸铁 牌号 : MTP300。 抗 拉 强 度 宇 300MPa 
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松 缺 陷 ， 国 内 较 多 了 
合金 成 分 “| 造 。 因 铸件 结构 简章 

















[ 厂 都 采用 45 锻 钢 。 
人 单 ， 这 里 采用 碳 当 
控制 。 “| 获得 了 具有 要 求 硬度 的 合格 铸件 。 在 铁 液 较 软 时 还 
(质量 分 数 ) 的 锁 来 提高 硬度 。 
1.4，Mn0.8 ~1.4，P0.45 ~0.65, S<0.12 








合金 
x 口 革 














考虑 到 铸件 壁 很 悍 ， 有 一 定 的 硬度 要 求 ， 且 不 允许 因 蝇 粒 粗大 产 4 




















而 这 里 采用 耐 
量 较 低 的 铁 液 ， 





成 分 (%) 








( 续 ) 








剖 


的 芷 
磨 铸铁 MTP300 来 人 
人 口 
J 加 入 0.04% ~0.06% 
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): C2.8 ~3.0, Sil.0 ~ 
















































































配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
杭 钢 生 钢 Z18 4. 10 1.74 1. 09 0. 077 0. 012 
回炉 铁 3. 10 1. 50 0. 60 0. 140 0. 120 
废钢 0.30 0. 30 0. 60 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 75 = 一 = 
60% 锰 铁 二 一 60 一 
磷 铁 一 一 18 至 
炉料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
杭 钢 生 钢 Z18 30 1.23 0. 52 0.33 0. 023 0. 004 
回炉 铁 40 1. 24 0.60 0. 24 0. 056 0. 048 
废钢 30 0. 09 0. 09 0. 18 0. 006 0. 006 
75% 硅 铁 0.4 一 0. 30 一 这 
60% 锰 铁 1.2 一 一 0.72 一 一 
磷 铁 2.5 0. 450 一 
合 计 2. 56 1.41 1. 47 0. 535 0. 058 
炉 内 燃 化 增 减 +0.51 —0.28 一 0. 45 0 +0. 058 




















第 5 章 ， 低 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 499 ， 




















炉料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
原 铁 液 3. 07 1.13 1.02 0. 535 0. 116 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.3 = ur 
孕育 后 铁 液 3. 07 1.43 1.02 0. 535 0. 116 




















注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 4.5 ~5Vh， 出 铁 温 度 为 1400 ~ 
1450% ， 炉 内 碳 增加 20% 、 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 30% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 75 狗 硅 铁 进 行 孕育 处 理 ， 孕 育 剂 加 入 量 为 0.3% ~ 0.5% (质量 分 数 ) ，Si 
的 吸收 率 80% ， 了 孕育 后 白 口 宽度 为 7~12mm。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 01，Sil. 43 ，Mn0. 93 ，P0. 565 ，S0. 134; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 297MPa， 硬 度 为 185HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 ， 若 适当 提高 碳 当量 ， 可 用 于 浇注 要 求 高 磷 耐 磨 铸铁 MTP300 的 床 身 、 床 
贰 等 中 、 小 型 机 床 铸 件 。 
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6，MTP300 的 主要 含义 如 下 : 
MT P 300 
| ” 抗 拉 强 度 (MPa) 
L 克 的 元 素 符号 
耐 磨 铸铁 代号 











配料 实例 S47 表 1.54 含 P 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 点 引 轮 (运输 机 械 类 零件 ) 





铸件 轮廓 尺寸 为 $670mm x 170mm， 铸 件 为 轮 型 结构 ， 毛 重 为 190kg， 主 
铸件 特点 “| 要 壁 厚 为 60mm， 全 部 加 工 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 采 用 高 磷 铸 铁 。 抗 拉 强 度 >200MPa， 硬 度 为 190 ~220HBW 


























全 全 榨 
合金 控 制 C3.1~3.5, Sil.4~2.0, Mn0.8~1.2, PO0.4~0.7, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
| 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
云南 生铁 4. 00 1.70 0. 90 0.770 0. 030 





回炉 铁 3.59 1. 70 0. 60 0. 200 0. 100 








































































































.500 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
废钢 0. 40 0. 20 0. 40 0. 060 0. 050 
硅 铁 人 70 2 
锰 铁 一 一 62 二 到 
磷 铁 一 一 一 20 EE 
pe 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
云南 生铁 45. 93 1. 84 0.78 0.41 0. 354 0. 014 
回炉 铁 30 1. 07 0.51 0. 18 0. 060 0. 030 
废钢 24. 07 0. 10 0. 05 0. 09 0. 014 0. 012 
硅 铁 0. 80 一 0. 56 
锰 铁 0.51 = = 0.32 一 一 
磷 铁 0. 62 0. 124 = 
合 计 3.01 1. 90 1.00 0. 552 0. 056 
炉 内 熔化 增 减 +0.31 -0.32 -0.20 0 +0.056 
原 铁 液 3. 32 1.58 0. 80 0. 55 0. 110 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 15 
孕育 后 铁 液 3. 32 1.73 0. 80 0. 55 0. 110 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 曲线 炉膛 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 17% 、 锰 烧 损 20% 、 







































































状 或 孤立 状 












































匀 匀 分 布 ， 数 量 为 4% ~6% (体积 分 数 ) 


























磷 不 变 、 硫 增加 100% 。 
2. 炉 外 孕育 处 理 ， 采 用 70% 硅 铁 为 孕育 剂 ， 加 入 量 为 0.27% (质量 分 数 ) ， 吸 收 率 
为 80% 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 在 运输 机 械 中 应 用 较 少 ， 只 在 电梯 中 作 特 殊 铸 件 用 ， 此 配方 铸铁 件 硬度 较 
高 ， 耐 磨 性 能 较 好 ， 但 断面 收缩 率 较 高 。 
配料 实例 548 表 1.5-5 含 P 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 气缸 套 〈 铁 路 车 辆 配件 类 阁 汽 机 车 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $700mm x $630mm x 1190mm。 和 铸件 为 圆 简 形 结构 ， 毛 重 
为 650kg， 壁 厚 为 35mm， 六 面 全 加 工 。 采 用 离心 铸造 。 铸 件 不 需要 进行 热 
铸件 特点 。 | 入 癌 
A 求 采用 高 磷 铸 铁 。 抗 弯 强 度 >400MPa， 硬 度 为 170 ~241HBW。 人 金 相 组 
织 : 珠光 体 基体 ， 铸 素 体 量 不 得 超过 10% (体积 分 数 ) ， 磷 共 晶 呈 破 碎 网 





















































































































































第 5 章 低 合金 铸铁 (〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 S01 . 
( 续 ) 
因为 采用 离心 铸造 ， 金 属 在 强大 的 离心 力作 用 下 结晶 ， 得 到 细小 的 片 状 
合金 成 分 “| 珠光 体 组 织 ， 无 衬 铸造 金属 型 的 激 冷 作用 强 ， 所 以 在 选择 合金 成 分 时 应 比 
控制 砂 型 铸造 的 成 分 软 一 些 。 其 合金 成 分 (%): C3.2 ~ 3.5，Sil.6 ~ 1.85， 
Mn0.8 ~1.1, P0.4~0.6, S<0.15 
配 料 
| 炉料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
俄罗斯 生铁 4.20 2. 45 0. 37 0. 100 0. 044 
回炉 铁 3. 40 1. 80 0. 90 0. 500 0. 100 
废钢 0. 30 0. 25 0. 60 0. 050 0. 050 
75% 硅 铁 和 3 75 = 至 = 
65% 锰 铁 一 65 一 一 
16% 磷 铁 一 一 一 16 四 
已 料 比 全 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 本 
(%) C Si Mn P S 
俄罗斯 生铁 42 1. 76 1.03 0. 15 0. 042 0.018 
回炉 铁 40 1. 36 0.72 0. 36 0. 200 0. 040 
废钢 18 0. 05 0. 04 0.11 0. 100 0.010 
75% 硅 铁 0.30 过 0.23 过 = 3 
65% 锰 铁 0.8 一 一 0. 52 四 一 
16% 磷 铁 1.8 0. 290 = 
合 计 3. 17 2. 02 1. 14 0. 532 0. 068 
炉 内 熔化 增 减 +0. 16 -0.3 #0;22 0 +0.068 
熔化 后 铁 液 3. 33 1.72 0. 92 0. 532 0. 136 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 
烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 白 口 宽度 控制 铁 液 成 分 ， 用 75%% 硅 铁 调 软 铁 液 。 


























3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ): 
4. 各 





C3.4, Sil.8, Mn0.81, PO.37, S0.13, 


成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 

















5. 本 配料 还 适用 于 蒸汽 机 车 中 要 求 高 磷 铸 铁 的 其 他 铸件 ， 如 气 氏 套 和 涨 圈 等 。 








* S02 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 





配料 实例 S49 ” 表 1.5-6 含 P 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 






























































































































































铸件 名 称 气缸 套 〈 铁 路 车 辆 配件 类 前 进 蒸汽 机 车 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $690mm x 1150mm， 铸 件 为 圆 简 形 结构 ， 毛 重 为 670kg， 
铸铁 特点 ”| 主要 壁 厚 为 21mm， 要 求 耐 磨 。 采 用 干 型 铸造 
要 求 采用 中 磷 铸 铁 。 抗 拉 强 度 三 200MPa， 硬 度 为 170 ~241HBW 
0 C2.9 ~3.2, Sil.6~2.0, Mnl.0~1.5, PO.25 ~0.35, S$<0.12 
配 料 
pa 炉料 成 分 (% ) 
C Si Mn P S 
生铁 4. 45 1. 32 0.70 0.050 0. 040 
回炉 铁 3. 42 2. 00 0.65 0. 120 0. 080 
废钢 0. 24 0. 25 0.60 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 75 一 一 = 
65% 锰 铁 EE 一 65 一 2 
15% 磷 铁 = 一 15 一 
py 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
生铁 33 1.47 0.43 0.23 0.017 0.013 
回炉 铁 34 1. 16 0.68 0. 22 0. 041 0. 027 
废钢 33 0. 08 0.08 0.20 0. 007 0. 007 
75% 硅 铁 1. 45 一 1.08 
65% 锰 铁 1. 00 一 一 0. 65 一 一 
15% 磷 铁 1.67 0. 250 一 
合 计 2.71 2 27 1.30 0.315 0. 047 
炉 内 熔化 增 减 +0.40 -0.34 | -0.26 | -0.031 | +0.024 
熔化 后 铁 液 3.11 1.93 1.04 0. 284 0.071 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 15% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 
损 20% 、 磷 烧 损 10% 、 硫 增加 50% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 控 制 白 口 宽 度 为 3 ~5mm。 


















































3. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
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2. 含 P、Cu、Ti 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 (配料 实 
例 550、551) 

为 了 提高 含 磷 合 金 铸 铁 的 耐 磨 性 和 其 他 性 能 ， 可 加 入 质量 分 数 为 0.6% ~ 
1.0% 的 铜 和 0. 09% ~0. 15% 的 钰 。 

对 于 车 床 、 磨 床 、 链 床 等 类 铸件 的 含 P、Cu、T 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配 
料 ,可 查 配 料 实例 550 和 配料 实例 551 或 表 1. 5-7 和 表 1. 5-8。 
配料 实例 550 。 表 1.5-7 含 P、Cu、Ti 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 

















































































































主要 产品 铸件 精密 机 床 床 身 ， 磨 床 床 身 ， 坐 标 铀 床 床 身 等 
化 学 成 分 (% ) 
牌号 
成 分 要 求 C Si Mn P S 其 他 合金 
| DO | TO In Cu0.6~1.0 
MTPCuTi200 <0.12 
A | 了 证 0 Ti0. 09 ~ 0. 15 
He 如 
配料 及 废钢 生铁 回炉 铁 ks ) 铜 附 注 
炉料 组 成 - 5 
(%) 25 ~40 | 40~50 | 20~30 3~5 |0.7~1.0 | 炉 内 Sow 算 值 
Wcu 5% 
1) 炉 前 加 入 匆 铁 ,在 出 铁 至 1/3 ~ 3/4 时 投入 铁 液 包 中 ， 詹 铁 粒度 小 于 
5mm， 不 允许 用 詹 铁 粉 ， 加 后 搅拌 均匀 。 炉 前 选用 低 钛 铁 (ww; =20% ) ， 出 铁 








温度 要 求 高 于 1420%C ， 詹 的 烧 损 率 约 为 30% ~40% ， 加 詹 铁 前 应 先 加 Si-Fe 或 
Si-Ca 脱氧 
熔炼 操作 2) 磷 铁 和 铜 的 熔点 均 低 ， 为 防止 窜 料 ， 应 加 到 金属 批 料 的 最 上 层 炉 心 处 ， 
要 点 或 者 每 隔 2 ~ 3 批 料 加 一 次 磷 铁 和 铜 。 铜 亦 可 炉 前 加 入 
3) 采取 措施 使 出 铁 温度 高 于 1400%C ， 控 制 炉 气 氧 化 性 ， 燃 烧 系 数 应 小 于 
70% 
4) 磷 、 钢 、 詹 都 是 促进 石墨 化 的 元 素 ， 为 获得 同样 硬度 ， 用 标准 三 角 试 片 
检查 白 口 宽度 时 ， 其 值 应 为 HT300 牌号 的 白 口 要 求 的 1/3 





































































































注 : 1 MTPCuTi200 的 主要 含义 如 下 : 
MT P Cu Ti 200 











抗 拉 强 度 ( MPa) 
钛 的 元 素 符号 
铜 的 元 素 符 号 
磷 的 元 素 符号 
耐 磨 铸铁 代号 














2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 










































































































































































“S04. 铸造 合金 配料 速 查 手 册 
配料 实例 551 ” 表 1.5-8 含 P、Cu、Ti 的 合金 铸铁 ( 耐 麻 铸 铁 ) 配料 
铸件 名 称 床 身 ( 磨 床 类 M6110 一 D 拉 刀 磨床 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 3500mm x 780mm x 320mm， 铸 件 为 长 箱 体 结构 ， 主 要 壁 厚 
为 18mm， 最 大 壁 厚 (导轨 ) 为 50mm， 毛 重 为 1550kg。 采 用 干 型 铸造 ， 浇 注 
铸件 特点 后 在 箱 内 保温 10h 以 上 ， 防 止 裂纹 ， 要 求 铸件 耐 磨 
” “| 要 求 铸铁 牌号 :MTPCuTi250。 抗 拉 强度 >250MPa ， 抗 弯 强 度 >470MPa， 硬 
度 为 190 ~255HB 双 。 要 求 石 墨 A 型 , 4~5 级 细 片 状 分 布 ， 基 体 珠光 体 量 > 90 
~98% (体积 分 数 ) ， 二 元 三 元 磷 共 品 网 状 分 布 ， 少 量 铁 素 体 
合金 控制 C2.9~3.2, Sil.2 ~1.7, Mn0.5 ~1.0，P0.35 ~0.60, S<0.12, Cu0.6~ 
成 分 (%) |1.0，Ti0.09 ~0.15 
配 料 
金属 炉料 量 /人 、 
投 籼 ，，。 。 层 铁 量 层 焦 嘲 石 灰 石 量 Pe 木柴 消耗 量 
顺序 铸铁 牌号 /kg | /kg /kg 有 /kg 
MTPCuTi25 | 300 3 195 TS | 43. Ys: | ,1s 260 
底 焦 消耗 +310 从 
接力 焦 消 耗 +60 宇 
本 化 学 成 分 (% 】) 力学 性 能 
金属 炉料 ee 
名 称 c Si Ni Pp S Cu Ts; 抗 拉 强度 沈 弯 强度 蝎 度 
/MPa /MPa HBW 
含 铜 新 生铁 3.71 | 3.11 |0.99 10. 106 10. 022 | 1.54 
废钢 0.24 | 0.22 | 0. 40 10. 030 10. 030 
锰 铁 一 | 一 |80 
养 铁 一 一 一 16. 1 
钛 铁 0. 06 | 4. 13 一 |0.045| 一 一 |29. 52 






































第 5 章 ， 低 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 








属 炉料 名 称 


化 学 成 分 (% ) 





Si Mn 


P S 








抗 拉 强 度 
/MPa 








配 入 成 分 


2. 10 | 1. 0. 


488 |0. 025 











2. 


4. 


出 炉 成 分 
注 : 1. 


. 检验 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 274. 
金 相 组 织 : 











1.83 |0.84 |0. 











530 |0. 062 














采用 熔炼 炉 类 型 : 
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2 




















排 小 风 























;， 所 以 ! 
口 宽 度 只 有 0 ~0.6m 
拌 ， 效 果 更 好 ， 





















































各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 





当 无 含 铜 新 生铁 时 ， 可 


人 











m。 铁 铁 合 

















4MPa， 抗 弯 强 














5. MTPCuTi250 的 主要 含义 如 下 : 


3. 含 P、Cr 的 合金 铸铁 (了 耐 磨 铸 


MT P 


Cu Ti 250 








552 、553) 


为 了 提高 含 磷 合 金 铸铁 的 耐 磨 性 和 其 他 性 能 ， 可 加 入 质量 分 数 为 0.3% ~ 
0.5% 的 铬 。 


对 于 手 扶 拖 拉 机 、 汽 油 机 等 类 狼人 























炉 外 加 入 ， 月 
由 炉 外 补 加 纯 铜 。 











274.4 | 519.4 241 





再 加 上 磷 的 助 石墨 化 作 

















度 为 519. 4MPa， 硬 度 为 241HBW; 
石墨 A 型 ,长 度 4 级 ,数量 4 级， 细 片 状 匀 布 ， 基 体 珠光 体 量 为 95% 
~98% (体积 分 数 ) ， 二 元 磷 共 晶 断 续 网 状 分 布 。 
站 质量 分 数 。 








配 


) 热风 炉 胆 冲天 炉 ， 开 洼 操 作 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 

120% 、 硅 烧 损 25% 、 锰 烧 损 25% 、 磷 不 变 、 铜 不 变 、 硫 增加 80% 。 

于 磷 铜 詹 铸 铁 中 含 铜 生铁 硅 含量 达 2. 94% ~3.37% ， 因 而 炉 内 炉料 中 硅 量 已 达 
户外 无 需 进行 孕育 处 理 ， 一 次 熔炼 而 成 。 再 


用 ， 


有 孕育 法 冲 入 铁 液 ， 边 加 边 


料 (配料 实例 


F 的 含 P、Cr 的 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸铁) 配料 ， 

































































可 查 配 料 实例 552 和 配料 实例 553 或 表 1.5-9 和 表 1.5-10。 
配料 实例 552 表 1.5-9 含 P、Cr 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 气 氏 套 ( 手 扶 拖拉 机 类 工农 一 10 手 扶 拖拉 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 160mm x 160mm x 230mm， 铸 件 为 圆 简 形 结构 ， 外 缘 
有 厚 3mm、 长 164mm 的 散热 片 共 36 片 ， 圆 简 部 分 主要 壁 厚 为 gmm， 攻 
铸件 特点 简 内 孔 及 两 端 需 加 工 。 铸 件 毛 重 为 7. 2kg。 型 和 芯 均 用 桐油 砂 制作 。 和 铸件 
” “条 | 要 求 进行 热处理 
要 求 采 用 高 磷 合 金 铸铁 〈 含 P、Cr) 。 抗 拉 强 度 =>=150MPa， 抗 弯 强 度 = 
330MPa， 硬 度 为 220 ~280HBW 




















































































































注 : 


烧 损 12% 、 




















1 采用 熔炼 炉 类 型 :两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2Vh， 炉 内 碳 增 加 10% 、 
刍 烧 损 17% 、 硫 增加 60% 、 铬 烧 损 8% 、 磷 不 变 。 


.506 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
合金 控制 C3.2~3.6, Sil.8 ~2.2, Mn0.6 ~1, PO0.6 ~0.8, C10.3 ~0.5, S= 
成 分 (% ) 0.1 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn Cr P S 
水 钢 生铁 4. 10 1. 42 0.76 一 0. 130 0. 080 
高 磷 回 炉 铁 3. 45 1.91 0.75 0. 39 0. 700 0. 060 
废钢 0. 16 0. 05 0. 43 3 0. 023 0. 017 
硅 铁 一 75. 4 三 一 x 
锰 铁 一 一 65. 09 二 = = 
i 放 O07 
i 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn Cr Pp S 
水 钢 生铁 35 1.44 | 0.50 | 0.27 一 0. 050 | 0.028 
高 磷 回 炉 铁 50 1.73 | 1.00 | 0.38 | 0.20 | 0.350 | 0.030 
废钢 15 0.02 | 0.01 | 0.06 一 | 0.003 | 0.003 
硅 铁 1 一 0. 75 
锰 铁 0.3 一 一 0. 20 
合 计 3. 19 2.26 | 0.91 0.20 | 0.403 | 0.061 
炉 内 熔化 增 减 +0.32 | -0.27 | -0.15 | -0.02 0 +0.037 
原 铁 液 3.51 1.99 | 0.76 | 0.18 | 0.403 | 0.098 
炉 外 加 合金 和 孕育 吸收 0 +0.19 0 +0.21 | +0.35 0 
加 合金 和 孕育 后 铁 液 3.51 | 2.18 | 0.76 | 0.39 | 0.753 | 0.098 





硅 


2. 炉 前 ， 在 铁 液 槽 加 入 经 预 热 的 75% 硅 铁 0.3% (质量 分 数 ) 作 孕 育 处 理 ， 吸 收 率 


为 83% ; 在 铁 液 包 或 铁 液 槽 加 入 经 破碎 和 预 热 的 铬 铁 和 磷 铁 ， 
加 58.9% 铬 铁 0.4kg，14.7% 磷 铁 3 








3. 炉 前 用 三 











试 片 检查 控制 质量 ， 


每 








kg， 其 吸收 率 分 别 为 90% 和 80% 。 




















守 口 宽度 为 0 ~ 1. 5mm。 


























4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


100kg 铁 液 炉 外 














第 5 章 ， 低 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸 铁 ) 配料 * 507. 
配料 实例 553 。” 表 1.5-10 含 P、Cr 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸铁 名 称 | 气缸 体 (汽油 机 类 750 汽油 机 零件 ) 
铸件 为 箱 式 夹层 结构 ， 毛 重 为 12kg， 主 要 壁 厚 为 7 ~ 10mm 
铸件 特点 要 求 采用 耐 磨 铸铁 ( 含 P、Cr)。 抗 拉 强 度 三 200MPa， 硬 度 为 207 ~ 255HBW 。 


金 相 组 织 : 














石墨 呈 细 片 状 ， 珠 光 体 量 =90% (体积 分 数 ) ， 二 元 磷 共 唱 均 布 








合金 控制 
成 分 (% ) 





C3.0 ~3.5, Sil.8 ~2.5, Mn0.5 ~0.9, PO0.2 ~0.6, 


S<0.12, C0.3 ~0.5 





配 料 





炉料 名 称 





生 铁 


回炉 铁 





废 ” 钢 


磷 铁 


铬 铁 





配料 比例 
(%) 


注 : 1. 


30 ~40 


烧 损 20% 、 




















(% 











金 相 组 织 
为 


采用 熔炼 炉 类 型 ， 三 排 
锰 烧 损 25% 、 
三 角 试 片 检验 FE 


30 ~50 

















口 大 





) : C3.36, Sil.93, Mnl.35, PO.31, 
能 : 硬度 为 234. 5HBW; 
石墨 旺 菊花 状 + 细 小 片 状 + 星 状 ， 辜 共 蝇 量 


珠光 体 。 


大 风口 热 
硫 增加 


20 ~30 


100% 、 





4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


4. 含 P、Cr、 


例 554 ) 


为 了 提高 含 磷 合 金 铸 铁 的 耐 


0.75 ~1.00 











0. 50 ~0.75 


风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 增加 8% 、 硅 
磷 不 变 。 
小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 


S0. 096 ,C10. 41; 





约 7% (体积 分 数 )， 基 体 


Mo 的 合金 铸铁 ( 耐 磨 适 铁 ) 配料 (配料 实 





0.55% 的 铬 和 0.15% ~0.35% 的 钼 。 


对 于 大 中 型 柴 








lk 油 机 等 类 铸件 的 含 P、Cr、 


可 查 配 料 实例 554 或 表 1. 5-11。 


磨 性 和 其 他 性 














配料 实例 554 
铸件 名 称 | 气缸 套 (大 中 型 柴油 机 类 柴油 机 零件 ) 








能 ， 可 加 入 质量 分 数 为 0.35% ~ 
Mo 的 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸铁 ) 配料 ， 


表 1.5-11 含 P、Cr、Mo 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 





铸件 特点 


铸件 轮廓 


470MPa， 硬 





合金 铸铁 





尺寸 为 $169mm x $126mm x 326mm， 铸 件 为 
22. 5kg， 主 要 辟 厚 为 21mm， 全 部 加 
( 含 P、Cr、 

度 为 220 ~300HBW。 
60 ~250km， 过 冷 石墨 量 和 5% (体积 分 数 ) ， 磷 共 唱 为 二 元 或 三 元 ， 基 体 为 珠 
光 体 ， 但 允许 有 少量 铁 素 体 存在 





0 

















Ed 








简 形 结构 ， 毛 重 为 
四 Ce 
。 抗 拉 强 度 二 250MPa， 


抗 弯 强度 = 


石墨 为 片 状 或 菊花 状 ， 石 墨 长 度 为 




















* S08 铸造 合金 配料 速 查 手册 



























































































































































( 续 ) 
合金 控制 | C3.2 ~3.4, Si2.2 ~2.6，Mn0.5 ~ 0.8，P0.55 ~0.8, S<0.10, C0.35 ~ 
成 分 (% ) 10.55，Mo0. 15 ~0.35 

配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S Cr Mo 
梅山 生铁 | 4.19 1.59 0. 68 0. 260 0. 030 二 一 
高 磷 回 炉 铁 | ”3.30 2. 40 0. 65 0. 650 0. 060 0. 45 0.2 
废钢 0. 40 一 EE 这 
75% 硅 铁 二 72 
65% 鳃 铁 二 一 65 一 一 一 
16% 磷 铁 16 
65% 铬 铁 和 65 二 
60% 钼 铁 全 一 60 
1 07 
a 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn Pp S Cr Mo 
梅山 生铁 69 2.89 | 1.10 | 0.47 | 0.179 | 0.021 = 2 
高 磷 回 炉 铁 10 0.33 | 0.24 | 0.06 | 0.065 | 0.006 | 0.045 | 0.02 
废钢 下 0. 08 
75% 硅 铁 1.8 一 1.30 
65% 锰 铁 0. 45 = = 0. 29 
16% 磷 铁 2. 85 二 = 二 0. 456 
65% 铬 铁 0.7 0. 455 -一 
60% 钼 铁 0.4 0. 24 
合 计 3.30 | 2.64 0.82 | 0.700 | 0.027 | 0.50 0. 26 
炉 内 熔化 增 减 +0.04 | -0.37 | -0.17 | -0.049| +0.027| -0.05 | -0.03 


























第 5 章 低 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 


“509. 





















































ee 配料 比例 配 入 计算 成 分 ( % ) 
(% ) C Si Mn P S Cr Mo 
原 铁 液 3.34 | 2.27 | 0.65 | 0.651 | 0.054 | 0.45 | 0.23 
炉 外 孕育 吸收 一 | +0.13 
孕育 后 铁 液 3.34 | 2.40 | 0.65 | 0.651 | 0.054 | 0.45 | 0.23 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2Vh， 炉 内 碳 增加 


1.3% 、 硅 烧 损 14% 、 锰 烧 损 21% 、 硫 增 力 


烧 损 10% 。 


2. 炉 后 ， 每 三 批 料 加 碳化 钙 ( 





中 硫 。 























3. 炉 前 用 三 

















100kg 铁 液 
4 检测 结果 : 
化 学 成 分 ( 
金 相 组 织 : 





Ou 














HH 100% 、 


杰 烧 损 7% 、 


铬 烧 损 10% 、 钥 





电石 ) 3kg， 约 占 三 批 料 质量 的 1.5% ， 用 于 去 除 铁 液 


试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 用 75% 硅 铁 少量 孕育 铁 液 ， 
175% 硅 铁 0.2kg， 吸 收 率 为 90% 。 


%): C3.3, Si2.4, Mn0.65, PO.67, S0.07, C0.45, Mo0.2; 


硬度 为 238HBW; 


石墨 为 片 状 及 卷 片 状 加 少量 菊花 状 , 石墨 尺寸 为 5 ~4 级 ， 磷 共 唱 网 目 
































为 4 级 ， 磷 共 唱 校 晶 为 1 ~2 级 ， 基 体 为 中 等 及 细 片 状 珠光 体 加 二 元 及 


三 元 磷 共 唱 。 


. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
本 配料 还 适用 于 柴油 机 中 要 求 磷 铬 钼 合金 铸铁 的 气缸 套 和 活塞 环 等 铸件 。 














5. 含 P、Cr、Mo、Cu 的 合金 铸铁 “〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 ( 配 
料 实例 555 、556 ) 


为 了 提高 含 磷 合 金 铸 铁 的 耐 磨 性 和 其 他 全 
0. 8% 的 钼 和 0.5% ~1.2% 的 铜 。 


0.6% 的 馈 、0.2% ~ 


对 于 压缩 机 、 船 用 机 械 等 类 和 铸 伯 














FE 能 ， 可 





配料 ， 可 查 配 料 实例 555 和 配料 实例 556 或 表 1.5-12 和 表 1. 5-13。 
配料 实例 555 。” 表 1.5-12 含 P、Cu、Cr、Mo 的 合金 铸铁 


( 耐 磨 铸铁 ) 配 


料 


铸件 名 称 | 一 级 活塞 环 (压缩 机 类 3L 一 10/8 空 压 机 零件 ) 


加 入 质量 分 数 为 0.2% ~ 


F 的 含 P、Cr、Mo 、Cnu 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 





铸件 轮 


铸件 特点 | 耐 磨 性 好 








、 弹 性 大 ， 全 部 加 工 











廓 斥 才 为 归 10mm x308mm， 铸 件 是 单 体 件 ， 是 压缩 机 的 易 损 件 ， 简 
形 ， 外 径 为 $308mm， 毛 重 为 22kg。 采 用 湿 型 铸造 。 对 活塞 环 本 身 要 求 强度 高 、 





用 含 磷 铜 铬 钼 的 合金 铸铁 。 硬 度 为 95 ~ 105HRB， 基 体 为 珠光 体 + 铁 素 
体 ， 磷 共 晶 呈 破 断 网 状 分 布 





' S10 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 











































































































































































































( 续 ) 
合金 控制 | C2.9 ~3.1, Sil.4~1.6, Mn0.7~0.9, S <0.12, PO0.4~0.5, Cu0.5, C10.2 
成 分 (% ) | ~0.3，Mo0.2 ~0.3 

配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn S P Cu Cr Mo 
历 城 生铁 | 4.05 1.72 0. 89 0.035 | 0.080 
普通 回炉 铁 | 3. 20 2.00 0. 80 0.100 | 0.100 
废钢 0. 30 0. 30 0. 50 0. 040 | 0.040 
75% 硅 铁 3 70 
60% 锰 铁 = = 60 
50% 铬 铁 50 二 
50% 钥 铁 50 
16% 磷 铁 16 
电解 铜 100 = 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
(%) C Si Mn S P Cu Cr Mo 
历 城 生铁 35 1.42 | 0.60 | 0.31 |0.012 |0.028 | 一 es 一 
普通 回炉 铁 35 1.12 | 0.70 | 0.28 |0.035 |0.035 | 一 一 二 
废钢 30 0.09 | 0.09 | 0.15 |0.012 | 0.012 | 一 = 一 
75% 硅 铁 0.3 一 | 0.21 
60% 锰 铁 0.5 = 一 | 0.30 
50% 铬 铁 0.3 0. 15 一 
50% 钥 铁 0.4 0. 20 
16% 磷 铁 3.5 0.560 | 一 一 = 
解 铜 0.5 0.50 | 一 
合计 2.63 | 1.60 | 1.06 |0.059 | 0.635 | 0.50 | 0.15 | 0.20 





























第 5 章 ， 低 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 


















































Pe 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn S P Cu Cr Mo 
炉 内 熔化 增 减 +0.34| -0.40| -0.30|+0.022|-0.115| 一 一 | 0.04 
原 铁 液 2.17 | 1.20 | 0.76 | 0.81 |0.52 | 一 一 | 0.16 
炉 外 孕育 吸收 一 | +0.54 
孕育 后 铁 液 2.17 | 0.74 | 0.76 | 0.81 | 0.52 | 0.50 | 0.15 | 0.16 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 灯罩 式 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 SVh， 风 口 总 截面 积 占 炉 





膛 截 面积 的 2.2% ， 炉 内 碳 增 加 12. 9% 、 
26.8% 、 铜 铬 不 变 、 











截 料 不 准 ) 。 


MD 





3. 炉 前 用 尺寸 为 100mm x25mm x12. Smm 的 三 


为 3 ~5mm。 


小 


钥 烧 损 22% 、 


硅 烧 损 20% 、 











锰 烧 损 28. 4% 、 硫 增加 
磷 烧 损 18. 1% (批量 少 ，P-Fe 集中 使 用 ， 可 能 








. 炉 前 加 电解 铜 ， 并 用 70% 硅 铁 孕育 ， 加 入 量 约 为 0.4% (质量 分 数 )， 吸收 率 为 37% 。 
































un 


. 铸 成 的 毛 坏 经 530Y 人 工时 效 处 理 。 
. 检测 结果 : 硬度 为 94 ~ 96HRB; 石墨 中 等 片 状 及 小 片 状 


试 片 观察 上 














口 宽 度 ， 控 制 白 口 宽度 








90% (体积 分 数 ) ， 铁 素 体 量 约 为 2% 〈 体 积分 数 ) ， 二 元 磷 共 唱 量 


积分 数 ) ， 并 呈 网 状 分 布 。 
活塞 加 工 后 ， 经 过 620Y 热 定 型 ， 石 墨 旦 小片 状 及 小 菊花 状 分 布 ; 基 

















; 基体 : 珠光 体 量 约 为 
约 为 8% ( 体 


体 : 珠光 体 





量 约 为 90% 《体积 分 数 ) ， 铁 素 体 量 约 为 3% (体积 分 数 ) ， 二 元 磷 共 品 量 约 为 
7% 〈 体 积分 数 ) ， 并 呈 网 状 及 破 断 状 分 布 ; 硬度 为 98 ~ 180HRB。 


6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 


配料 实例 556 


铸件 名 称 | ”船用 柴油 


首 质 量 分 数 。 


表 1.5-13 含 P、Cr、Mo、 Cu 
的 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸铁 ) 配 料 


机 活塞 环 ( 船 月 


上 机 械 类 船用 6250 系列 此 


由 机 零件 ) 











铸件 为 区 





简 状 形状 ,轮廓 尺寸 为 8266mm x300mm， 毛 重 为 24kg， 内 、 外 贺 











上 下 平面 均 














需 加 工 ， 铸 件 加 工 切 成 数 根 环 ， 再 人 工时 











件 特点 | 
和 | 再 单 条 铸造 


要 求 采 





， 两 淋 式 浇 口 


























合金 铸铁 〈 含 P、Cr、Mo 、Cu) 








| 效 处 理 。 铸 造 工 艺 采 








1 党 














前 


[ 乙 米 





合金 控制 C2.8 ~3.2，Sil.6 ~2.0，Mn0.9 ~1.2，P0.28 ~0.40, S <0.08, Mo0.6 ~ 





品 
成 分 (% ) 10.8，Cr0.4 ~0.6，Cu0.8 ~1.2 




















配 料 
、 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn ls Cr Mo Cu 
水 城 Z18 生铁 ”4.17 1. 80 0.71 0. 090 ee 二 
回炉 料 3.01 1. 80 1.01 0.340 0.51 0.71 1. 05 
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( 续 ) 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn Pp Cr Mo Cu 
废钢 0.18 0.21 0.51 0. 035 
75% 硅 铁 二 77 
65% 鳃 铁 = 一 67 
17% 磷 铁 二: 一 一 17 一 一 一 
60% 铬 铁 去 一 一 60 一 一 
60% 钼 铁 一 四 60 一 
电解 铜 = 和 一 99.9 
业 | 1 2 O07 
po 配料 比例 配 入 计算 成 分 ( % ) 
(%) & Si Mn Pp Cr Mo Cu 
水 城 Z18 生铁 57.5 2. 40 1.03 | 0.41 | 0.052 
回炉 料 25 0.75 | 0.45 | 0.25 | 0.085 | 0.13 | 0.18 0. 26 
废钢 17.5 0.03 | 0.04 | 0.09 | 0.006 
75% 硅 铁 0.2 一 0. 15 
65% 锰 铁 0. 52 一 二 0. 34 
17% 磷 铁 1. 10 一 : 一 一 0. 187 
60% 铬 铁 0. 69 0.41 一 = 
60% 钼 铁 0. 93 0. 56 一 
电解 铜 “|0.8( 炉 外 加 入 ) 
合 计 3. 18 1.67 1.09 | 0.330 | 0.54 0.74 0. 26 
炉 内 熔化 增 减 -0.19 | +0.08 | -0.04 | -0.020| -0.02 | -0.03 | -0.01 
原 铁 液 2. 99 1.75 1.05 | 0.310 | 0.52 | 0.71 0. 25 
炉 外 孕育 吸收 二 +0. 16 +0.76 
育 后 铁 液 2. 99 1.91 1.05 | 0.31 0.52 | 0.71 1.01 
注 : 1 采用 1t 酸 性 炉 衬 电 弧 炉 熔炼 ， 炉 内 碳 烧 损 6% 、 硅 增加 5% 、 锰 烧 损 4% 、 磷 烧 损 
6% 、 钼 烧 损 4% 、 铬 烧 损 4% 、 铜 烧 损 5% ， 电 解 铜 条 炉 外 吸收 率 约 为 95% 。 
2. 炉 前 用 75%% 硅 铁 进 行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0.3% (质量 分 数 ) ，Si 的 吸收 率 约 为 70% 。 


炉 前 ， 孕 育 后 先 洗 几 个 三 




















育 处 理 进行 调整 。 要 求 试 样 























白 口 。 敲 击 时 发 出 沉闷 声 。 





4. 检测 结果 : 





化 学 成 分 (% ): C2.91， 


Cu0. 85; 


力学 性 能 : 抗 拉 强度 三 250 

















~4 级 ， 分 布 均匀 ， 无 莱 
人 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 














Sil.75, Mnl.12, 




















试 样 ， 冷 却 后 打 断 观 其 断 
断面 呈 灰 色 ， 组 织 致 密 ， 晶 粒 细小 ， 试 样 


P0. 33 ， 


MPa， 抗 桦 强度 宇 400MPa， 


硬度 为 200 ~250HBW ; 
金 相 组 织 : 基体 为 珠光 体 ， 









































根据 断面 情况 对 铁 液 孚 


尖端 有 少许 


S <0.1, Mo0.65, C10.48, 


弹性 模 量 为 100 ~ 120GPa， 


铁 素 体 量 < 10% (体积 分 数 )，A 型 石墨 





质量 分 数 。 














石墨 长 度 3 





氏 体 和 渗 碳 体 ， 磅 共 唱 呈 断 续 网 状 且 均匀 分 
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bE 


6. 含 P、Cr、Mo、Ni 的 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸铁 ) 配料 (本 
料 实例 557 、558) 

为 了 提高 含 磷 合 金 铸 铁 的 耐 磨 性 和 其 他 性 能 ， 可 加 入 质量 分 数 为 0.2% ~ 
0.4% 的 铬 、0.2% ~0.5% 的 钼 和 0.4% ~1.2% 的 镍 。 

对 于 和 泵 、 压 缩 机 等 类 铸件 的 含 P、Cr、Mo 、Ni 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 ， 
可 查 配 料 实例 557 和 配料 实例 558 或 表 1.5-14 和 表 1. 5-15。 
配料 实例 557  ” 表 1.5-14 含 P、Cr、Mo、Ni 的 合金 铸铁 

( 耐 磨 铸 铁 ) 配料 
铸件 名 称 | 活塞 环 (和 泵 类 1QYR40 一 56/25 单 生 油 泵 零件 ) 
































铸件 轮廓 尺寸 为 4440mm x40mm x 12mm， 铸 件 形状 为 圆 环 形 ， 结 构 简 单 ， 毛 
重 为 Skg， 采 用 简体 铸造 

要 求 采 用 耐 磨 铸铁 〈 含 P、Cr、Mo、Ni) 。 抗 拉 强 度 >250MPa， 硬 度 为 200 ~ 
240HBW 





阿 














铸件 特点 





合金 控制 C3.1~3.4, Sil.7 ~2.0, Mn0.6 ~0.8, P0.3 ~0.5, C10.2 ~0.3, Mo0.2 ~ 
成 分 (% ) |0.4，Ni0.4 ~0.5, S<0.1 















































































































































配 料 
金属 炉料 量 /kg 
i 硅 忽 经 忽 | 馈 铁 | 钥 忽 | 磷 伯 | 金属 | 一 号 | 全 加 人 区 时 
/kg : pe : 估 | 钙 区区 中 4 大 | 金属 | 一 沁 /kg /kg 
15 生铁 加 炉料 废钢 | 75o% |60% |55% 150% | 15% | Ni | 稀土 
250 100 90 60 4 .Wer sk Df fo DE fs et 22 8 
检测 结果 
化 学 成 分 (% ) 
人 硬度 HBW 
入 Si Mn 恨 S Cr Mo Ni 
3 对 i 1.98 0.99 Ds 0. 085 0.44 0. 28 0. 49 224 
注 ，1 采用 熔炼 炉 类 型 : 合 料 时 采用 两 排 大 间距 曲线 炉 采 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh， 
炉 内 夺 烧 损 20% 、 镶 烧 损 30% 、 铭 烧 损 5% 、 锦 烧 损 5% 、 钥 烧 损 5% 。 一 次 熔化 


时 采用 小 座 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 5% 、 锰 烧 损 10% 。 

2. 冲天 炉 合 料 时 ， 用 一 号 稀土 合金 在 出 铁 槽 进行 处 理 ， 加 入 量 为 0.2% (质量 分 
数 ) ， 以 脱硫 、 去 气 ， 使 组 织 细 化 。 

3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 



































' S14 . 


铸造 合金 配料 速 查 手册 





配料 实例 558 


铸件 名 称 


表 1.5-15 


含 P、Cr、Mo、Ni 的 合金 铸铁 
( 耐 磨 铸铁 ) 配料 





铸件 轮廓 尺寸 为 $240mm x 240mm， 零 件 尺寸 为 $200mm x $186mm x 
5mm， 零 件 为 环 状 ， 毛 坯 为 简 形 ， 壁 厚 为 15mm (一 简 可 切 15 个 加 工 坏 
料 ) ， 简 形 坏 料 质量 为 1. 8kg。 采 用 上 雨 淋 浇 注 、 干 型 、 干 芯 和 铸造 ， 精 加 



















































































































































































铸件 特点 工 前 需 铣 开口 经 热 定型 处 理 
要 求 采用 耐 磨 铸铁 。 抗 拉 强 度 三 250MPa， 人 硬度 为 192 ~ 269HBW 。 基 体 
组 织 为 细 片 状 或 索 氏 体型 珠光 体 ， 其 体积 分 数 三 98% ,不 允许 有 游离 渗 
碳 体 和 磷 共 晶 复 合 物 
合金 控制 C2.9~3.1, Sil.5~1.7, Mn0.8 ~1.0, PO0.4 ~0.6, S<0.11, C10.2 
成 分 (% ) ~0.4，Mo0.3 ~0.5, Ni0.6~1.2 
配 料 
炉料 成 分 (%) 
C Si Mn P S Cr Mo Ni 
本 溪 生 铁 4.30 | 1.40 | 0.70 | 0.06 | 0.03 
回炉 铁 3.20 | 1.80 | 0.80 | 0.10 | 0.10 | 0.20 一- = 
废钢 0.20 | 0.30 | 0.50 | 0.02 | 0.02 
75% 硅 铁 = 75 
65% 锰 铁 一 三 65 
60% 铬 铁 60 一 一 
55% 钼 铁 55 一 
100% 纯 镍 100 
179% 磷 铁 一 17 
炉料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si | Mn | P S Cr | Mo Ni 
本 溪 生 铁 35 1.51 | 0.49 | 0.25 |0.02110.011| 一 = 
回炉 铁 40 1.28 | 0.72 | 0.32 |0. 040 |0. 040| 0.08 
废钢 25 0.05 | 0.08 | 0.13 |0.005|0.005| 一 
75% 硅 铁 0.5 一 | 0.38 
65% 锰 铁 0.8 一 | 一 |10.52 
60% 铬 铁 0.5 0.30 = 
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( 续 ) 
配料 比 侦 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 | 
(%) C Si Mn P S Cr | Mo | Ni 
55% 钼 铁 0.8 0.44 | 一 
100% 纯 镍 0.9 0.9 
17% 磷 铁 2.5 一 | 一 | 一 |10.425 
合 计 2.84 | 1.67 |1.22 |0.49 | 0.056 |0.38 |0.44 10.9 
炉 内 熔化 增 减 +0.14|-0.33|-0.31| 0 |+0.056|-0.04|-0.04 0 
原 铁 液 2.98 |1.34 |0.91 |0.49 | 0.112 |0.34 |0.40 10.9 
炉 外 孕育 吸收 一 |+0.18 
炉 外 脱硫 三 人 02 二 | | 二 
孕育 后 铁 液 2.98 |1.52 |0.91 |0.49 | 0.09 |0.34 |0.40 10.9 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 中 央 送 风 热 风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 5Vh， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 
员 20% 、 锰 烧 损 25% 、 硫 增加 100% 、 铬 烧 损 10% 、 钼 烧 损 10% 、 镍 不 变 、 磷 不 
变 ， 铁 液 出 炉 温度 为 1410 ~ 1450Y ， 铁 液 平均 温度 1420Y 。 

2. 炉 后 ， 铬 以 铬 含量 =55% 的 铬 铁 在 批 料 中 加 入 ， 钼 以 钼 含量 三 55% 的 钼 铁 在 批 料 
中 加 入 。 

3. 炉 前 ,将 镍 ( 镍 的 总 量 不 少 于 99. 8% ) 前 成 小 块 在 炉 前 加 入 。 

4. 在 铁 液 包 中 加 脱硫 剂 ， 每 100kg 铁 液 加 2kg， 脱 硫 率 为 20% 。 

5. 炉 前 用 75% 硅 铁 进 行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0.3% (质量 分 数 )， 吸 收 率 为 80% 。 
用 三 角 试 片 检验 白 口 宽度 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 孕 育 后 三 角 试 片 的 白 口 宽度 为 4 
~6mm, 

6. 验收 项 目 : 金 相 组 织 、 硬 度 、 化 学 成 分 (包括 P、S 含量 ) 。 

7. 检测 结果 : 

化 学 成 分 (%): C3.04，Sil. 62 ，Mn0. 93 ，P0. 52，S0. 091，C10. 35 ，Mo0. 42 ， 
Ni0. 91 ; 

力学 性 能 : 硬度 为 242 ~246HBW; 

金 相 组 织 : 片 状 珠光 体 量 >98% (体积 分 数 ) ， 片 状 石墨 长 度 为 15 ~20pm。 





. 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 





本 配料 还 适用 于 压缩 机 高 压 活塞 环 ， 壁 厚 一 般 大 于 14 ~ 16mm， 根 据 铸件 壁 厚 情 





况 ， 炉 前 通过 调整 硅 铁 孕育 剂 的 加 入 量 ， 控 制 三 


适应 。 

















试 片 

















口 宽度 以 与 壁 厚 情 况 相 


7. 含 P、Cr、Cu 的 合金 铸铁 ( 耐 磨 钴 铁 ) 配料 (配料 实 


例 559) 
为 了 提高 含 磷 合 金 铸 铁 的 耐 磨 必 








E 和 其 他 性 能 ， 








可 


加 入 质量 分 数 为 0.2% ~ 
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0.4% 的 铬 和 0.4% ~0.6% 的 铜 。 
对 于 压缩 机 等 类 铸件 的 售 P、Cr、Cu 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 ， 可 查 配 
料 实 例 559 或 表 1. 5-16。 
配料 实例 559 表 1.5-16 含 P、Cr、Cu 的 合金 铸铁 
( 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 | 活塞 环 (压缩 机 类 4L 一 20/8 压缩 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 8300mm x 250mm， 零 件 尺 寸 为 $250mm x $233mm x 8mm， 
零件 为 环 状 ， 毛坯 为 简 形 ， 壁 厚 为 16. 5mm (一 简 可 切 14 个 加 工 坯料 ) ， 简 形 坏 
料 质量 为 22. 8kg。 采 用 上 雨 淋 演 注 、 干 型 、 干 芯 铸 造 。 精 加 工 前 需 铣 开口 经 执 
铸件 特点 | 定型 处 理 
要 求 采 用 磷 铬 铜 耐 磨 铸铁 。 抗 拉 强 度 >200MPa ， 硬 度 为 192 ~269HBW。 基 体 
组 织 为 细 片 状 或 索 氏 体型 珠光 体 ， 其 体积 分 数 =95% ， 不 允许 有 游离 渗 碳 体 和 
磷 共 晶 复 合 
合金 控制 | C2.9~3.2, Sil.6~1.8, Mn0.8 ~1.0, P0.3 ~0.5, S<0.12, C10.2 ~0.4， 
成 分 (% ) | Cu0.4 ~0.6 









































































































































配 料 
炉料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S Cr Cu 
本 溪 生 铁 | 4.20 1. 80 0. 60 0. 050 0. 030 天 二 
回炉 铁 3. 20 1. 80 0. 80 0. 100 0. 100 0. 20 
废钢 0. 20 0.30 0. 50 0. 020 0. 020 = 一 
75% 硅 铁 a 75 二 一 
65% 鳃 铁 = 65 
60% 铬 铁 60 一 
17% 磷 铁 二 一 EE 17 二 一 
RN 配料 比例 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S Cr Cu 
本 溪 生 铁 40 1.68 | 0.72 | 0.24 | 0.020 | 0.012 二 -= 
回炉 铁 35 1.12 | 0.63 | 0.28 | 0.035 | 0.035 | 0.07 一 
废钢 25 0.05 | 0.08 | 0.13 | 0.005 | 0.005 -一 -一 
75% 硅 铁 0. 63 一 0. 47 
65% 锰 铁 0.8 一 a 0. 52 
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( 续 ) 
py 配料 比例 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
〈% ) C Si Mn P S Cr Cu 
60% 铬 铁 0.5 0.30 一 
17% 磷 铁 有 一 一 一 0.34 
合 计 2. 85 1. 90 1.17 | 0.40 | 0.052 | 0.37 一 
炉 内 熔化 增 减 +0.14 | -0.38 | 0.29 0 |+0.052| -0.04| 一 
原 铁 液 2.99 | 1.52 | 0.88 | 0.40 | 0.104 | 0.33 一 
炉 外 孕育 吸收 一 | +0.18 0. 50 
炉 外 脱硫 -0.021| 一 一 
孕育 后 铁 液 2.99 | 170 | 0.88 | 0.40 | 0.083 | 0.33 | 0.50 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中 央 送 风 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 Svh， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 
碳 增加 5% 、 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 25% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 、 铬 烧 损 10% 。 
2. 炉 后 ， 铬 以 铬 含量 =>55% 的 铬 铁 在 批 料 中 加 入 。 
炉 


炉 前 ， 铜 用 电解 铀 并 剪 成 小 块 在 炉 前 出 铁 槽 内 加 入 ，100ksg 铁 液 加 99. 99% 电解 铀 

0. 5kg， 吸 收 率 为 100% 。 

4. 在 铁 液 包 中 加 脱硫 剂 ， 每 100kg 铁 液 加 2kg， 脱 硫 率 为 20% 。 

5. 炉 前 用 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0.3% (质量 分 数 )， 吸 收 率 为 80% 。 

用 三 角 试 片 检 验 白 口 宽 度 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 孕 育 后 三 角 试 片 的 白 口 宽度 为 5 
~7mm。 

6. 验收 项 目 : 金 相 组 织 、 硬 度 、 化 学 成 分 〈 包 括 P、S 含量 )。 

7. 检测 结果 : 

化 学 成 分 (% ) : C3. 07 ，Sil. 78 ，Mn0. 91 ，P0. 41 ，S0. 085，C10. 31 ，Cu0. 49; 

力学 性 能 : 硬度 为 221 ~224HBW; 

金 相 组 织 : 片 状 珠光 体 量 > 95% (体积 分 数 ) ， 片 状 石墨 长 度 为 15 ~20pm。 

8. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

9. 本 配料 还 适用 于 压缩 机 中 低压 力 活塞 环 ， 壁 厚 为 16 ~ 18mm， 根 据 铸件 壁 厚 情 次 ， 

"前 通过 调整 硅 铁 孕育 剂量 ， 控 制 三 角 试 片 白 口 宽度 以 与 壁 厚 相 适 应 。 


8. 含 P、Ni、Cr、W 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 ( 配 
料 实例 560 ) 
为 了 提高 含 磷 合 金 铸铁 的 耐 磨 性 能 和 其 他 性 能 ， 可 加 入 质量 分 数 为 0.3 ~ 


0.6% 的 镍 、0.2% ~0.4% 的 铬 和 0. 2% 的 忽 。 
对 于 大 中 型 柴油 机 等 类 铸件 的 售 P、Ni、Cr、W 的 合金 铸铁 配料 ， 可 速 查 配料 


实例 560 或 表 1.5-17。 























































































































炉 前 


二 | 























' S18. 


铸造 合金 配料 速 查 手 册 





配料 实例 560 


铸件 名 称 


活塞 环 〈 大 中 型 柴 


| 


〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 


由 机 类 V 型 此 


油 发 动机 零件 ) 


表 1.5-17 含 P、Ni、Cr、W 的 合金 铸铁 





铸件 特点 


铸件 轮廓 尺寸 为 $180mm x 176mm。 当 
， 并 


摩擦 条 件 下 工作 的 
和 方向 都 在 变 人 














使 


L， 


动 或 颤 振 ， 旋 转运 动 及 扭转 运动 等 。 随 着 发 动机 强化 时 燃气 压力 的 升 高 及 


:有 人 燃烧 余热 、 废 气 、 

















压力 升 高 所 导致 的 





度 的 增 力 


0， 作 











还 
要 承受 高 温 高 压 的 


学 腐蚀 作 


]。 但 对 活 





化 和 当 
表面 上 沿 活塞 运动 方 
十 淋 式 浇注 ， 




















向 所 出 现 








的 拉 人 








磨合 金 


要 求 采用 了 耐 











97.5 ~ 104HRB, 
基体 为 细 片 状 











味 光 体 」 
织 


一 \， 








上 均匀 分 布 中 














塞 环 


， 活 塞 














运动 或 


口 


发 动机 工作 时 ,活塞 环 与 氏 套 是 在 半 干 
润滑 油 参与 作 
不 在 环 模 中 作 极 复杂 的 运动 ， 包 括 径 





所 受 力 


的 大 小 
上 下 运 











用 在 活塞 环 上 的 振动 冲击 也 越 大。 
磨损 最 大 的 是 当 活塞 环 和 人 气 人 
江 磨 损 ( 称 熔 着 磨损 )。 活 塞 环 采 用 简 
简 坏 毛重 为 8. 3kg。 和 铸件 要 求 时 效 处 理 
铸铁 〈 含 PN 
弹性 模 量 为 9000 ~ 12000MPa， 残 余 变形 系数 <8% 。 
片 状 石墨 或 连续 性 的 均匀 分 布 的 菊花 状 石墨 和 





Cr、W)。 抗 拉 强 度 三 300MPa， 





不 允许 有 游离 铁 素 体 和 


方向; 





件 强 的 二 元 磷 共 唱和 三 元 磷 











燃气 
同时 ， 环 还 
红 工 作 
蒜泥 型 














硬度 为 


金 相 组 织 : 


会 相 组 乡 








二 上 刁 
共 品 





合金 成 分 
控制 








二 元 磷 共 唱 组 双 
1 于 活 奉 环 的 工人 F 




















1 



































控制 磷 共 虽 


1 硅 不 
和 硅 量 的 提高 





4 
SF 


有 良好 的 热 稳定 1 








性 
名 的 形态 








有 大， 六 了 控 














也 有 相应 
， 爸 系 铸铁 


中 磷 共 


状 共 


磷 并 外 





攻 细 化 志 











晶 显 车 增多 ， 


涛 铁 中 起 到 双重 兼顾 作 ) 














形成 较 硬 的 网 状 
t 晶 团 ， 稳 定 珠光 体 ， 
用， 把 磷 含 量 控 














人 








[ 锰 ， 会 使 基体 


外 


珠光 











合 中 和 了 硫 的 稳定 碳化 


脱 


点 所 决定 ， 活 塞 环 材料 ， 
而 均匀 的 弹性 以 保持 与 气缸 壁 间 的 贴 合 密封 。 
E。 为 满足 以 上 要 求 ， 采 用 磷 系 
， 铁 素 体 量 及 石墨 的 形态 。 合 
又 能 改变 铸铁 中 石墨 的 数量 
， 石 墨 片 明显 章 
的 要 求 。 
的 碳 当 量 一 和 


实践 证 明 ， 碳 当量 低 
及 控制 在 3.7% ~ 3. 








， 并 
制 适 


舌 宜 


且 





9% 。 
磷 化 
使 


必须 既 


耐 





磨 而 又 少 
由 于 活塞 
耐 磨合 


合金 











区 态 ， 对 磷 


@) 磷 ， 增 加 磷 


区 布 在 较 软 的 珠光 
涛 铁 硬度 增加 ， 塑 性 降 作 


分 控 
能 改变 石墨 的 大 小 \ 和 分 布 。 随 着 碳 
的 石墨 
于 3.9% 时 ， 随 碳 当量 和 


> 磨损 气缸 套 ， 

环 是 在 高 混 下 
合金 铸铁 的 关 
制 : 中 碳 、 








系 合金 铸铁 的 
的 提高 磨损 
的 含量 能 使 
体 基体 中 能 承 
氏 ， 为 使 磷 

















制 在 0.3% ~0.6% 为 宜 。@@ 锰 ， 在 铸铁 








体 ， 
脱氧 的 双重 作 











本 碳化 物 趋 于 稳定 ， 
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当 锰 超 过 
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[铸铁 的 强度 、 


人 硬度 和 




















而 磨 1 生 。 

















碳化 锰 ， 而 降 1 
、 铬 ， 镍 


氏 加 了 














[性 和 增加 了 脆性 


士 ， 








， 使 组 织 致密 ， 
肖 除 碳化 
适当 降低 碳 和 硅 含 

合 碳 为 0. 60% ~0. 80 
加 了 
































化 合 碳 和 硬度 ， 当 力 
于 铬 可 形成 稳定 的 碳化 








件 下 ， 加 入 镍 时 


体 铸铁 中 ， 











上 人 0.29% 


~0.7% 的 铬 ， 


于 锰 在 满足 了 兢 
所 以 把 锰 控 制 
能 溶 于 铸铁 的 铁 素 体 或 珠光 体 基体 的 固 溶 
强化 铸铁 的 
斧 硬 点 顾 有 效果 ， 并 
量 的 条 
% 的 珠光 





并 旋 








it 和 氧 晶 
在 1.2% ~1. 
体 中 ， 并 使 之 逐渐 变 为 索 氏 





的 需要 





解 ， 对 降 


的 冲击 韧性 。 
i 入 铬 或 其 他 左 化 物 ] 
镍 可 充分 发 挥 它 上 


FR 


的 有 益 





锰 又 可 与 硫 
1.25% 时 ， 可 
时 ， 形 成 了 硬 
5% 为 宜 。@@ 














所 白 口 宽 
实践 证 明 
成 元 素 ， 在 化 
1 入 铭 





























完全 





掏 ， 置 于 高 温 下 





的 长 大 ， 且 有 昌 
定 和 细 化 珠光 体 ， 


， 钨 在 铸铁 中 最 突 昌 


于 强 














模 量 ， 钢 在 铸铁 中 与 磷 配 合 还 可 
硫 ， 硫 是 阻碍 石墨 化 较 强 烈 元 素 ， 
氏 时 ， 阻 得 石墨 化 越 显 著 ， 并 
主要 通过 控制 原材料 





越 人 
产生 热 脆 ， 
合金 成 分 (% ) 











度 的 
对 碳 人 


保持 ， 
物 稳定 
地 点 是 热 稳定 性 


提高 磷 








的 


























Ni0.3 ~0.6, C10.2~0.4, W=<0.2 


铬 量 越 多 ， 
生 比 铬 弱 ， ee 


也 不 分 
耐 热 


解 ， 


好 ， 在 较 高 
共 唱 显 第 











一 般 化 合 碳 随 含 硫 量 
硫 以 FeS 的 形式 与 铁 形 
FP 的 硫 含量 。 硫 含量 越 
: C2.9~3.2, Sil.5~1.8, Mnl.2~1.5, PO0.3 ~0.6, S<0.12, 


生 越 好 


已 


能 昌 


到 提高 


达 





























日 止 或 ; 


局 





， 也 不 易 形 








二 






































氏 越 好 。 综 











综 上 所 述 ， 控制 
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( 续 ) 
配料 

炉料 名 称 | 玉溪 和 ”| 低 磅 废钢 | 全 友 册 |75 儿 大 铁 |78% 锰 铁 |16% 磅 铁 |60% 销 铁 | 石墨 粉 
75 10 11 0.5 1.5 2.2 0.2 0. 2 
孕育 处 理 后 。 Cc Si Mn S P Ni Cr W 
的 配料 计算 
成 分 (% ) 3. 19 1.68 1.42 0. 038 0.39 0.42 0.25 0.10 

注 ; 1 采用 熔炼 炉 类 型 :0.25t 酸性 炉 衬 电 弧 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 10% 、 鳃 烧 损 15% 、 锦 烧 








损 10% 、 铬 烧 损 15% 、 忽 烧 损 5% 。 

2. 炉 前 用 75% 硅 铁 孕育 ， 加 入 量 为 0.5% 《质量 分 数 ) ， 吸 收 率 80% 。 

3. 各 成 分 含量 、 配 料 比例 和 加 入 量 皆 指 质量 分 数 。 

4. 本 配料 还 适用 于 其 他 各 种 规格 尺寸 的 活塞 环 铸件 ， 如 由 外 238mm x 165mm x 1Smm、 
中 外 203mm x 165mm x 14. 5mm 、 中 外 183mm x 165mm x 14mm 、 中 外 136mm x 200mm 
xl2mm、 $y 66mm x 160mm x 10mm 等 18 种 活塞 环 铸件 。 


9. 含 P、W、Cr、Mo 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 ( 配 
料 实例 561 ~ 563 ) 
为 了 提高 含 磷 合 金 铸 铁 的 耐 磨 性 和 其 他 性 能 ， 可 加 入 质量 分 数 为 0.35% ~ 
0.55% 的 钨 、0. 15% ~ 0.30% 的 铬 和 0. 15% ~0.30% 的 钼 。 
对 于 汽车 配件 等 类 和 铸件 的 含 P、W、Cr、Mo 的 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸铁 ) 配料 ， 
可 查 配料 实例 561 ~ 配料 实例 563 或 表 1.5-18 ~ 表 1.5-20。 
配料 实例 561  ” 表 1.5-18 含 P、W、Cr、Mo 的 合金 铸铁 
( 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 | ”活塞 环 压缩 环 (汽车 配件 类 解放 牌 汽车 零件 ) 
铸件 为 环 状 薄 壁 结构 ， 环 宽 为 6. 2mm， 环 高 为 3.9mm， 和 铸件 毛重 为 0. 065kg， 
铸件 特点 | 内 外 加 和 上 下 平面 均 需 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 ， 邯 箱 造型 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 采用 合金 铸铁 ( 食 P、W、Cr、Mo) 
合金 控制 C3.65 ~3.85, Si2.55 ~2.85, Mn0.80 ~0.90, PO.35 ~0.45, WO.40 ~0.50, 
成 分 (% ) | Cr0. 20 ~0.25，Mo0.20 ~0.25 






































AN | ~ 






















































































配 料 
炉料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
Si Mn R W Cr Mo 
武钢 生铁 4. 10 1. 60 0. 60 0. 14 一 一 过 
回炉 铁 3.75 2. 75 0. 85 0.40 0.45 0. 23 0. 23 
75% 硅 铁 75 
































' S20 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 











































































































































































































( 续 ) 
炉料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
& Si Mn W Gr Mo 
65% 锰 铁 一 65 一 一 一 一 
17% 磷 铁 17 
75% 钢铁 75 三 一 
60% 铬 铁 60 二 
55% 钥 铁 55 
业 | 7 pa 07 
ee 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P W Cr Mo 
武钢 生铁 30 1.23 | 0.48 | 0.18 | 0.04 
回炉 铁 70 2. 63 1.93 | 0.60 | 0.28 | 0.32 | 0.16 0.16 
75% 硅 铁 0. 19 一 0. 14 
65% 锰 铁 0. 17 二 一 0.11 
17% 磷 铁 0. 59 一 = 一 0. 10 
75% 钨 铁 0. 19 0. 14 = 三 
60% 铬 铁 0. 13 0.08 一 
55% 钼 铁 0. 15 0. 08 
合 计 3. 86 2. 55 0. 89 0. 42 0. 46 0. 24 0. 24 
炉 内 熔化 增 减 -0.23 | +0.13 | -0.04 | -0.02 | -0.01 | -0.01 | -0.01 
原 铁 液 3.63 | 2.68 | 0.85 | 0.40 | 0.45 | 0.23 0. 23 
炉 内 增 碳 +0. 12 
增 碳 后 铁 液 3.75 | 2.68 | 0.85 | 0.40 | 0.45 | 0.23 0. 23 
炉 外 孕育 吸收 = +0.07 
孕育 后 铁 液 3.75 | 2.75 | 0.85 | 0.40 | 0.45 | 0.23 0. 23 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 0. 5t 酸性 炉 衬 电 弧 炉 ， 炉 内 碳 烧 损 6% 、 硅 增加 5% 、 锰 烧 损 
5% 、 磷 烧 损 5% 、 钨 烧 损 3% 、 铬 烧 损 3% 、 钼 烧 损 3% 。 






































2. 炉 前 ， 出 铁 液 前 先 浇 几 片 毛 坯 ， 观 察 其 断面 ， 根 据 毛坯 断面 情况 ， 对 铁 液 的 碳 含 
量 进行 调整 。 

3. 炉 内 增 碳 : 100kg 铁 料 加 0. 17kg 碎 石 墨 ， 碳 的 吸收 率 为 70% 。 

上 孕育 : 100kg 铁 液 加 结晶 硅 0. 1kg， 硅 的 吸收 率 为 70% 。 

. 检测 结果 : 

力学 性 能 : 弹性 模 量 为 85 ~ 115GPa， 抗 弯 强 度 > 400MPa， 硬 度 为 98 ~ 108HRB， 

热 稳 定性 在 300C 保 温 1h 后 弹力 保持 系数 >90% ; 

金 相 组 织 : 石墨 为 细小 A 型 和 下 型， 分布 均匀 ,石墨 长 度 为 120 ~ 150pm; 基体 为 

珠光 体 或 索 氏 体 ， 铁 素 体 量 不 大 于 3% (体积 分 数 ) ， 没 有 莱 氏 体 和 渗 

碳 体 ， 磷 共 唱 呈 断 续 网 状 ， 分 布 均匀 。 

6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

7. 本 配料 还 适用 于 NJ4102 压缩 环 、D350 压缩 环 、GMC 压缩 环 、 吉 斯 110 压缩 环 等 
铸件 。 
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第 5 章 ， 低 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 . S21 ， 





配料 实例 562 表 1.5-19 含 P、W、Cr、Mo 的 合金 铸铁 
〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 

















































































































































































































铸件 名 称 | 活塞 环 油 环 〈 汽 车 配件 类 解放 牌 汽车 零件 ) 
铸件 为 环 状 菏 壁 结构 ， 内 外 圆 和 上 下 平面 均 需 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 ， 私 箱 造 
铸件 特点 | 型。 铸件 要 求 时 效 处 理 
要 求 采用 合金 铸铁 ( 含 P、W、Cr、Mo) 
合金 控制 | C3.60 ~ 3.80，Si2. 50 ~2.80，Mn0.90 ~ 1. 00，P0.35 ~ 0.45，W0. 45 ~ 0. 55 ， 
成 分 (% ) | C10.25 ~0.30，Mo0.25 ~0.30 
配 料 
炉料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P W Cr Mo 
武钢 生铁 | 4.10 1.60 0. 60 0. 140 一 一 一 
回炉 铁 3.70 2.70 0. 95 0. 400 0. 50 0. 28 0. 28 
75% 硅 铁 一 75 三 : 一 
65% 鳃 铁 一 65 
17% 磷 铁 17 
75% 钢铁 ee 一 一 75 
60% 铬 铁 = Ss 60 一 
55% 钥 铁 过 一 55 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P W Cr Mo 
武钢 生铁 30 1.23 | 0.48 | 0.18 | 0.042 
回炉 铁 70 2.59 | 1.89 | 0.67 | 0.280 | 0.35 | 0.20 | 0.20 
75% 硅 铁 0. 17 一 0. 13 
65% 锰 铁 0. 23 一 二 0. 15 
17% 磷 铁 0.59 一 一 — 0. 100 
75% 忽 铁 0. 23 0. 17 一 
60% 铬 铁 0. 15 0. 09 一 
55% 钥 铁 0.16 0. 09 
合 让 3. 82 2. 50 1.00 0.42 0.52 0. 29 0. 29 
炉 内 熔化 增 减 -0.23 | +0.13 | -0.05 | -0.02 | -0.02 | -0.01 | -0.01 
原 铁 液 3.59 | 2.63 | 0.95 | 0.40 | 0.50 | 0.28 0. 28 
炉 内 增 碳 +0.11 
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铸造 合金 配料 速 查 手 册 



























































































































































































































































料 比 侦 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P Ww Cr Mo 
增 碳 后 铁 液 3.70 | 2.63 0.95 | 0.40 | 0.50 | 0.28 0.28 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 07 
孕育 后 铁 液 3.70 | 2.70 | 0.95 | 0.40 | 0.50 | 0.28 0. 28 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 0. 5t 酸性 炉 衬 电弧 炉 ， 炉 内 碳 烧 损 6% 、 硅 增加 5% 、 锰 烧 损 
5% 、 磷 烧 损 5% 、 钨 烧 损 3% 、 铬 烧 损 3% 、 钼 烧 损 3% 。 
2. 炉 前 ， 出 铁 液 前 先 浇 几 片 毛坯 ,观察 其 断面 ， 根 据 毛 坯 断面 情况 ， 对 铁 液 的 碳 含 
量 进行 调整 。 
3. 炉 内 增 碳 : 100kg 铁 料 加 0. 16kg 碎 石 墨 ， 碳 的 吸收 率 为 70% 。 
4. 炉 外 孕育 : 100kg 铁 液 加 结晶 硅 0. 1kg， 硅 的 吸收 率 为 70% 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 6120 油 环 、706R 压缩 环 、 五 十 铃 油 环 、6100 油 环 、195 油 环 等 
涛 件 。 
( 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 活塞 环 压缩 环 〈 汽 车 配件 类 东风 140 汽车 零件 ) 
铸件 为 环 状 薄 壁 结构 ， 内 外 圆 和 上 下 平面 均 需 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 ， 羡 箱 造 
铸件 特点 | 型。 铸件 要 求 时 效 处 理 
要 求 采 用 合金 铸铁 ( 含 P、W、Cr、Mo) 
合金 控制 C3.70 ~3.90, Si2.60 ~2.90, Mn0.75 ~0.85, PO.35 ~0.45, WO.35 ~0.45, 
成 分 (% ) | C10. 15 ~0.20，Mo0. 15 ~0.20 
配 料 
| 炉料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn pp W Cr Mo 
武钢 生铁 4.10 1.60 0. 60 0. 140 一 一 
回炉 铁 3. 80 2. 80 0. 80 0. 400 0. 40 0. 18 0. 18 
75% 硅 铁 四 75 
65% 锰 铁 = 一 65 
17% 磷 铁 一 一 一 17 一 = — 
75% 钨 铁 = ep 一 75 一 一 
60% 铬 铁 一 三 60 二 
55% 钼 铁 55 
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( 续 ) 
De 配料 比例 配 入 计算 成 分 ( % ) 
(%) C Si Mn P W Cr Mo 
武钢 生铁 30 1.23 | 0.48 | 0.18 | 0.04 
回炉 铁 70 2.66 | 1.96 | 0.56 | 0.28 | 0.28 | 0.13 | 0.13 
75% 硅 铁 0.21 一 0. 16 
65% 锰 铁 0. 15 二 一 0.1 
17% 磷 铁 0. 59 一 一 一 0.1 
75% 忽 铁 0.17 0.13 一 一 
60% 铬 铁 0. 10 0. 06 一 
55% 钼 铁 0.11 0. 06 
全 -< 3.89 | 2.60 | 0.84 | 0.42 | 0.41 | 0.19 | 0.19 
炉 内 熔化 增 减 -0.23 | +0.13 | -0.04 | -0.02 | -0.01 | -0.01 | -0.01 
原 铁 液 3.66 | 2.73 | 0.80 | 0.40 | 0.40 | 0.18 | 0.18 
炉 内 增 碳 +0.14 
增 碳 后 铁 液 3.80 | 2.73 | 0.80 | 0.40 | 0.40 | 0.18 | 0.18 
炉 外 孕育 吸收 一 | +0.07 
孕育 后 铁 液 3.80 | 2.80 | 0.80 | 0.40 | 0.40 | 0.18 | 0.18 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 0. 5t 酸性 炉 衬 电弧 炉 ， 炉 内 碳 烧 损 6% 、 硅 增加 5% 、 锰 烧 损 
5% 、 磷 烧 损 5% 、 钨 烧 损 3% 、 铬 烧 损 3% 、 钼 烧 损 3% 。 












































2. 炉 前 ， 出 铁 液 前 先 浇 儿 片 毛坯 ,观察 其 断面 ， 根 据 毛 坯 断面 情况 ， 对 铁 液 的 碳 含 
量 进 行 调整 。 
炉 内 增 碳 ，100kg 铁 料 加 0. 2kg 碎 石墨 ， 碳 的 吸收 率 为 7096 。 
炉 外 孕育 : 100kg 铁 液 加 结晶 硅 0. 1kg， 硅 的 吸收 率 为 70% 。 
各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
本 配料 还 适用 于 M21 压缩 环 ，BJ212 压缩 环 、 加 登 纳 压缩 环 、650E 压缩 环 、NJ70 
压缩 环 等 铸件 。 

10. 含 P、W、V、Ti 的 合金 铸铁 ( 耐 腐 铸 铁 ) 配料 配 
料 实例 564 ~566) 

为 了 提高 含 碍 合金 铸铁 的 耐 磨 性 和 其 他 性 能 ， 可 加 入 质量 分 数 为 W0.35% ~ 
0.55% 、V0. 18% ~0.30% 和 Ti0.08% ~0.15% 。 

对 于 汽车 配件 类 等 铸件 的 合 P、W、V、TTi 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 ,可 
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“ S24 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 





查 配 料 实例 564 ~ 配料 实例 566 或 表 1. 5-21 ~ 表 1. 5-23 。 
配料 实例 564 表 1.5-21 含 P、W、V、Ti 的 合金 铸铁 
( 耐 磨 铸铁 ) 配料 








































































































































































































铸件 名 称 | 活塞 环 压缩 环 ( 汽 车 配件 类 解放 牌 汽车 零件 ) 
铸件 为 环 状 薄 壁 结构 ， 环 帘 为 6.2mm， 环 高 为 3.9mm， 和 铸件 毛重 0. 065kg， 
铸件 特点 | 内 外 圆 和 上 下 平面 均 需 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 ， 释 箱 造 型 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 采用 合金 铸铁 ( 含 P、W、V、Ti) 
合金 控制 | C3.65 ~3.85，Si2. 55 ~2. 85 ，Mn0. 80 ~ 0. 90 ，P0.35 ~0.45，W0. 40 ~ 0. 50， 
成 分 (% ) | V0.20 ~0.28，Ti0. 10 ~0. 13 
配 料 
炉料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P W V Ti 
武钢 生铁 | 4.10 1.60 0. 60 0. 140 
钒 钛 生铁 | 4.10 0. 24 0.70 0. 030 = 0. 38 0.21 
回炉 铁 3.75 2.75 0. 85 0. 400 0. 45 0. 24 0.11 
75% 硅 铁 一 75 
65% 鳃 铁 = 65 SS = 二 = 
17% 磷 铁 一 一 一 17 一 一 一 
75% 钨 铁 75 二 一 
人 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P W V Ti 
武钢 生铁 10 0.41 | 0.16 | 0.06 | 0.014 
钒 钛 生铁 20 0.82 | 0.05 | 0.14 | 0.006 一 0.08 0. 04 
回炉 铁 70 2.63 | 1.93 | 0.60 | 0.280 | 0.32 | 0.17 0. 08 
75% 硅 铁 0. 55 一 0.41 
65% 锰 铁 0. 14 一 一 0. 09 
179% 磷 铁 0.71 一 至 一 0. 12 
75% 钨 铁 0. 19 0. 14 -一 = 
人 3.86 | 2.55 0.89 | 0.42 | 0.46 | 0.25 0. 12 
炉 内 熔化 增 减 -0.23 | +0.13 | -0.04 | -0.02 | -0.01 | -0.01 | -0.01 
原 铁 液 3.63 | 2.68 | 0.85 | 0.40 | 0.45 | 0.24 | 0.11 
炉 内 增 碳 +0.12 
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已 料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
沪 料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P Ww V Ti 
增 碳 后 铁 液 3.75 | 2.68 0.85 | 0.40 | 0.45 | 0.24 0.11 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 07 
孕育 后 铁 液 3.75 | 2.75 0.85 | 0.40 | 0.45 | 0.24 0.11 
注 : 1. 采用 0.5t 酸性 炉 衬 电弧 炉 熔 炼 ， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 碳 烧 损 6% 、 硅 增加 5% 、 
锰 烧 损 5% 、 磷 烧 损 5% 、 钨 烧 损 3% 、 钒 烧 损 3% 、 钛 烧 损 3% 。 
2. 炉 前 ， 出 铁 液 前 先 浇 几 片 毛坯 ,观察 其 断面 ， 根 据 毛 坯 断面 情况 ， 对 铁 液 的 碳 含 











量 进行 调整 。 
































3. 炉 内 增 碳 : 100kg 铁 料 加 0. 17kg 碎 石 墨 ， 碳 的 吸收 率 为 70% 。 














4. 炉 外 孕育 : 100kg 铁 液 加 结晶 硅 0. 1kg， 硅 的 吸收 率 为 70% 。 
5. 检测 结果 

















力学 性 能 : 弹性 模 量 为 85 ~ 115CPa， 抗 弯 强 度 
热 稳定 性 在 300Y 保温 1h 后 弹力 保持 系数 >90% ; 
金 相 组 织 : 石墨 为 细小 A 型 和 了 型 ， 分 布 均匀 ， 石 墨 长 度 为 120 ~ 1530km; 基体 为 
珠光 体 或 索 氏 体 ， 铁 素 体 量 不 大 于 3% (体积 分 数 )， 没有 莱 氏 体 和 渗 


























碳 体 ， 磷 共 唱 呈 断 续 网 状 ， 分 布 均匀 。 


> 400MPa， 硬 度 为 98 ~ 108HRB ， 


























6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
7. 本 配料 还 适用 于 NJ4102 压缩 环 、D350 压缩 环 、GMC 压缩 环 、 吉 斯 110 压缩 环 等 
涛 件 。 
配料 实例 565 表 1.5-22 含 P、W、V、Ti 的 合金 铸铁 
( 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 | 活塞 环 油 环 〈 汽 车 配件 类 解放 牌 汽车 零件 ) 
铸件 为 环 状 薄 壁 结构 ， 内 外 圆 和 上 下 平面 均 需 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 ， 铸 箱 造 





铸件 特点 | 型。 铸件 要 求 时 效 处 理 


























要 求 采用 合金 铸铁 ( 含 P、W、V、Ti) 





合金 控制 C3.60 ~3.80, Si2.50 ~2.80, Mn0.90 ~ 1. 00 ，P0. 35 ~ 0. 45 ，W0. 45 ~0.55, 





品 
成 分 (% ) | V0.22 ~0.30，Ti0. 10 ~ 























0. 1 
配料 

| 炉料 成 分 (%) 

炉料 名 称 
C Si Mn 了 W V Ti 

武钢 生铁 4.10 1. 60 0. 60 0. 140 一 一 一 
钒 钛 生铁 4. 10 0. 24 0. 70 0. 030 二 0. 38 0. 21 

回炉 铁 3.70 2.70 0.95 0.400 0.5 0.27 0. 13 










































































































































































































































































. 526. 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
炉料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
人 Si Mn P W V Ti 
75% 硅 铁 je 75 
65% 锰 铁 2 一 65 一 一 一 一 
17% 磷 铁 = = = 17 = 三 二 
75% 忽 铁 75 一 一 
i 配料 比例 配 入 计算 成 分 ( % ) 
(%) C Si Mn P Ww V Ti 
武钢 生铁 10 0.41 | 0.16 | 0.06 | 0.014 
钒 钛 生铁 20 0.82 | 0.05 | 0.14 | 0.006 | 一 0.08 | 0.04 
回炉 铁 70 2.59 | 1.89 | 0.67 | 0.280 | 0.35 | 0.19 | 0.09 
75% 硅 铁 0.53 一 0.4 
65% 锰 铁 0.20 一 一 0.13 
17% 磷 铁 0.71 二 二 一 0. 12 
75% 钨 铁 0.23 0.17 一 一 
合 i 3. 82 2.50 1.00 0.42 0.52 0.27 0. 13 
炉 内 熔化 增 减 -0.23 | +0.13 | -0.05 | -0.02 | -0.02 | -0.01 一 
原 铁 液 3.59 | 2.63 | 0.95 | 0.40 | 0.50 | 0.26 | 0.13 
炉 内 增 碳 +0.11 
增 碳 后 铁 液 3.70 | 2.63 | 0.95 | 0.40 | 0.50 | 0.26 | 0.13 
炉 外 孕育 吸收 一 | +0.07 
孕育 后 铁 液 3.70 | 2.70 | 0.95 | 0.40 | 0.50 | 0.26 | 0.13 
注 : 1. 采用 0.5t 酸 性 炉 衬 电弧 炉 熔 炼 ， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 碳 烧 损 6% 、 硅 增加 5% 、 
锰 烧 损 5% 、 钨 烧 损 3% 、 磷 烧 损 5% 、 钒 烧 损 3% 、 詹 烧 损 3% 。 
2. 炉 前 ， 出 铁 液 前 先 浇 几 片 毛坯 ， 观 察 其 断面 ， 根 据 毛坯 断面 情况 ， 对 铁 液 的 碳 含 
量 进行 调整 。 
3. 炉 内 增 碳 : 100kg 铁 料 加 0. 16kg 碎 石 墨 ， 碳 的 吸收 率 为 70% 。 
4. 炉 外 孕育 : 100kg 铁 液 加 结晶 硅 0. 1kg， 硅 的 吸收 率 为 70% 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 6120 油 环 、706R 压缩 环 、 五 十 铃 油 环 、6100 油 环 、195 油 环 等 
铸 





件 。 
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配料 实例 S66 表 1.5-23 含 P、W、V、Ti 的 合金 铸铁 
( 耐 磨 铸 铁 ) 配料 


































































































































































































铸件 名 称 | 活塞 环 压缩 环 〈 汽 车 配件 类 东风 140 汽车 零件 ) 
铸件 为 环 状 薄 壁 结构 ， 内 外 圆 和 上 下 平面 均 需 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 ， 番 箱 造 
铸件 特点 | 型。 铸件 要 求 时 效 处 理 
要 求 采用 合金 铸铁 ( 含 P、W、V、Ti) 
合金 控制 | C3.70 ~3.90，Si2. 60 ~2.90，Mn0.75 ~0. 85,，P0.35 ~0.45，W0. 35 ~ 0.45， 
成 分 (% ) | V0. 18 ~0.25，Ti0. 08 ~0.12 
配 料 
.| 炉料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P W V Ti 
武钢 生铁 | 4.10 1.60 0. 60 0. 140 
钒 钛 生铁 | 4.10 0. 24 0.70 0. 030 一 0. 38 0.21 
回炉 铁 3. 80 2. 80 0. 80 0. 400 0.4 0.21 0.10 
75% 硅 铁 二 75 
65% 鳃 铁 = 65 SE = 到 至 
17% 磷 铁 17 
75% 钨 铁 75 一 = 
Pe 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P W V Ti 
武钢 生铁 15 0.62 | 0.24 | 0.09 | 0.021 
钒 钛 生铁 15 0.62 | 0.04 | 0.11 | 0.005 二 0.06 | 0.03 
回炉 铁 70 2.66 | 1.96 | 0.56 | 0.280 | 0.28 | 0.15 0. 07 
75% 硅 铁 0. 48 一 0. 36 
65% 锰 铁 0. 12 一 二 0. 08 
179% 磷 铁 0. 65 = = 二 0.11 
75% 钨 铁 0. 17 0. 13 二 = 
合 计 3.9 2. 60 0.84 | 0.42 | 0.41 0.21 0. 10 
炉 内 熔化 增 减 -0.23 | +0.13 | -0.04 | -0.02 | -0.01 | -0.01 区 
原 铁 液 3.67 | 2.73 | 0.80 | 0.40 | 0.40 | 0.20 | 0.10 
炉 内 增 碳 +0.13 



































* S28 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 





























人 炉料 名 称 配料 比例 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P W V Ti 
增 碳 后 铁 液 3.80 | 2.73 | 0.80 | 0.40 | 0.40 | 0.20 | 0.10 
炉 外 孕育 吸收 一 | +0.07 
孕育 后 铁 液 3.80 | 2.80 | 0.80 | 0.40 | 0.40 | 0.20 | 0.10 


























注 : 1. 采用 0.5t 酸 性 炉 宰 电弧 炉 熔 炼 ， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 碳 烧 损 6% 、 硅 增加 5% 、 
锰 烧 损 5% 、 磷 烧 损 5% 、 忽 烧 损 3% 、 钒 烧 损 3% 、 詹 烧 损 39% 。 
2. 炉 前 ， 出 铁 液 前 先 浇 儿 片 毛坯 ,观察 其 断面 ， 根 据 毛 坯 断面 情况 ， 对 铁 液 的 碳 含 
量 进行 调整 。 
炉 内 增 碳 : 100kg 铁 料 加 0. 19kg 碎 石 墨 ， 碳 的 吸收 率 为 70% 。 
. 炉 外 孕育 : 100kg 铁 液 加 结晶 硅 0. 1kg ， 硅 的 吸收 率 为 70% 。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
本 配料 还 适用 于 M21 压缩 环 、BJ212 压缩 环 、 加 登 纳 压缩 环 、650E 压缩 环 、NJ70 
压缩 环 等 铸件 。 


11. 含 P、V、Ti 的 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸 铁 ) 配料 (配料 实 
例 567、568) 


为 了 提高 含 磷 合 金 铸 铁 的 耐 磨 性 和 其 他 性 能 ， 可 加 入 质量 分 数 为 0.18% ~ 
0.28% 的 钒 和 0.05% 左右 的 钛 。 
对 于 磨床 、 船 用 机 械 等 类 铸件 的 含 P、V、Ti 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 ， 
可 查 配 料 实例 567 和 配料 实例 568 或 表 1. 5-24 和 表 1. 5-25 。 
配料 实例 567 表 1.5-24 含 P、V、Ti 的 合金 铸铁 
( 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 | ” 床 身 (磨床 类 M1420 x750 万 能 外 圆 磨床 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 2250mm x 990mm x 745mm， 铸 件 为 箱 体 结构 ， 主 要 壁 厚 为 
15mm， 毛 重 为 1200kg。 采 用 于 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 。 床 身 是 整 台 机 床 的 主 
要 基础 件 ， 它 应 具有 一 定 的 强度 ， 良 好 的 刚性 和 减 振 性 ， 油 箱 部 位 不 得 渗 漏 。 导 
轨 面 要 求 耐 磨 ， 且 具有 高 的 精度 和 高 的 表面 质量 
要 求 铸铁 牌号 : MTVTiP200。 抗 拉 强 度 宇 200MPa， 抗 弯 强 度 三 400MPa， 硬 度 为 
170 ~241HBW 
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铸件 特点 
























































合金 控制 | C3.1~3.4, Sil.3 ~1.6, Mn0.7 ~1.0, S<0.12, P<0.27, V=0.18, Ti= 
成 分 (% ) |0. 05 























配 料 
炉料 化 学 成 分 (% ) 配料 比例 层 铁 量 
炉料 名 称 | Si Mn P S V Ti (% ) /kg 
钒 钛 生铁 | 3.60 | 0.60 | 0.53 | 0.072 | 0.074 | 0.40 | 0.18 60 180 
回炉 铁 | 3.40 | 1.50 | 0.65 | 0.110 | 0.100 | 0.15 | 0.04 33 100 
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( 续 ) 
炉料 化 学 成 分 (% 料 放 层 铁 量 
炉料 名 称 : < 下 人 ; - es 0 
废钢 0.20 7 20 
硅 铁 66.7 85 4.5 
锰 铁 一 -一 60.0 0. 83 2.5 
磷 铁 一 一 26. 65 一 二 = 1 3 
原材料 计算 炉料 成 分 (% ) 层 焦 量 | 石灰 石 量 
名 称 C Si Mn P S V Ti /kg /kg 
钒 钛 生铁 | 2.16 | 0.36 | 0.32 | 0.043 | 0.044 | 0.24 | 0.108 
加 炉 铁 | 1.12 | 0.50 | 0.21 | 0.036 | 0.033 | 0.05 | 0.013 
废钢 | 0.014 
硅 铁 = 1.001 
锰 铁 和 一 0. 50 
磷 铁 人 一 一 0. 267 和 == = 从 二 
合计 | 3.29 | 1.86 | 1.03 |0.346 | 0.077 | 0.29 | 0.121 
化 验 成 分 | 3.31 | 1.54 | 0.81 | 0.29 | 0.12 | 0.23 | 0.062 
元 素 增 +0.6 | -17 92 0 +56 -20 -48 
损 率 ( % ) 
注 : 1. 采用 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 熔 化 率 为 2th， 炉 内 碳 增加 0.6% 、 硅 烧 损 
17% 、 锰 烧 损 22% ， 硫 增加 56% 、 磷 不 变 、 钒 烧 损 20% 、 钛 烧 损 48% 。 



































2. 检测 结果 : 抗 拉 强度 为 247 ~ 259MPa; 抗 弯 强度 为 482 ~ 502MPa; 硬度 为 187 ~ 
191HBW; 金 相 组 织 : 细 珠 光 体 + A 型 石墨 + 磷 共 晶 ， 磷 共 晶 体积 分 数 
为 3% 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 M1420 磨床 床 身 、 上 工作 台 、 下 工作 台 、 垫 板 、 拖 板 、 溜 板 等 铸 
件 。 
5. MTVTiP200 的 主要 含义 如 下 : 





MT Y Ti P 200 
六 拉 强 度 (MPa) 
磷 的 元 素 符号 

詹 的 元 素 符号 

钒 的 元 素 符号 
耐 磨 铸铁 代号 








“530. 铸造 合金 配料 速 查 手册 





配料 实例 568 表 1.5-25 含 P、V、Ti 的 合金 铸铁 
〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 



































































































































































































































铸件 名 称 | 8L 气 向 套 〈 船 用 机 械 类 船用 B&W 柴油 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $764mm x1590mm ， 铸 件 为 圆 简 形 结构 ， 毛 重 为 2. 98t， 平 均 
壁 厚 为 74mm， 全 部 进行 机 加 工 ， 内 壁 精 加 工 后 不 得 有 铸造 缺陷 。 该 件 为 英国 
铸件 特点 LR 验收 件 ， 力 学 性 能 和 金 相 组 织 在 冒 口 下 面试 验 环 上 进行 
由 要 求 采用 合金 铸铁 ( 含 P、V、Ti)。 抗 拉 强 度 为 215MPa， 硬度 为 170 ~ 
210HBW。 人 金 相 组 织 : 石墨 1A2 一 3 (IS0945-1: 2008) ， 基 体 为 片 状 珠光 体 ， 铁 
素 体 量 <5% (体积 分 数 ) ， 渗 碳 体 量 生 5% (体积 分 数 ) 
合金 控制 C2.9 ~3.4, Sil.2 ~1.8, Mn0.6 ~ 0.9, S <0.12, PO0.15 ~ 0.4, V0.22 ~ 
成 分 (% ) |10.28,，Ti<0.05 
配 料 
炉料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn S 了 V Ti 
本 溪 生 铁 4. 19 1. 35 0. 56 0. 024 0. 045 一 
回炉 铁 3.20 1. 80 0. 80 0. 040 0. 090 一 一 
废钢 0.21 0. 25 0. 55 0. 026 0. 017 = 一 
77% 硅 铁 一 77 9 一 
81.5% 锰 铁 和 一 81.5 
47.3% 钒 铁 47.3 a 
28% 钛 铁 四 一 一 28 
19% 磷 铁 = = 一 一 19 一 一 
、 C 料 比 从 配 入 计算 成 分 ( % ) 
炉料 名 称 | 下 料 比例 
(%) C Si Mn S 了 V Ti 
本 溪 生 铁 60 2.50 | 0.81 0.33 | 0.014 | 0.027 = 三 - 
回炉 铁 30 0.96 | 0.54 | 0.24 | 0.012 | 0.027 一 
废钢 10 0.02 | 0.03 0.06 | 0.003 | 0.002 二 一 
77% 硅 铁 0. 03 一 0. 03 
81.5% 鳃 铁 0. 19 < 0. 13 
47.3% 钒 铁 0. 528 0.25 一 
28% 铁 铁 0. 29 0. 05 
19% 磷 铁 1.26 0. 144 es 
合 计 3. 48 1.41 0.76 | 0.029 | 0.200 | 0.25 0. 05 
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仿 料 名 称 配料 比例 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn S P V Ti 
炉 内 熔化 增 减 -0.23 | -0.03 | -0.02| 0 -0.020| -0.02 | -0.01 
熔化 后 铁 液 3.25 | 1.38 | 0.74 | 0.029 | 0.180 | 0.23 | 0.04 
注 : 1. 采用 三 相 电 弧 炉 熔炼 ， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 碳 增加 6. 6% ， 硅 烧 损 2. 1% 、 锰 烧 


上 


5 


: 炉 前 ， 严 格 控制 
. 检测 结果 : 

















损 2.7% 、 


磷 烧 损 10% 、 


硫 不 变 、 钒 烧 损 8% 、 














0.1% ~0.3% (质量 分 数 ) ， 孕 育 吸收 率 约 为 75% 。 























力学 性 能 : 


料 实例 569 ) 


为 了 提高 含 磷 合金 铸铁 的 耐 磨 必 
0.40% 的 钒 、0. 10% ~ 
对 于 车 床 等 类 铸 伯 








料 实例 569 或 表 1. 5-26。 





抗 拉 强度 为 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 


12. 含 P、V、Ti、RE 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 ( 百 























: 角 白 口 深 度 和 浇注 温度 。 


238 ~241MPa， 硬 度 为 196 ~ 198HBW 。 
皆 指 质量 分 数 。 


E 和 其 他 性 能 ， 可 加 入 质 
0.20% 的 钛 和 0. 04% ~0.07% 的 稀土 。 
F 的 含 P、V、 焉 、RE 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸 铁 ) 配料 ， 可 查 配 








钛 烧 损 20% 。 


. 炉 外 孕育 采用 77% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 根 据 白 口 大 小 而 定 ， 孕 育 前 


1 加 入 量 为 





CU 


量 分 数 为 0.30% ~ 


















































配料 实例 569 表 1.5-26 含 P、V、Ti、RE 的 合金 铸铁 
( 耐 磨 铸铁 ) 配料 
主要 产品 铸件 车 床 导 轨 耐 磨 铸件 ， 如 床 身 、 工 作 台 等 
化 学 成 分 (% ) 
牌号 
C Si Mn P S 其 他 合金 
成 分 要 求 1.5~1.7 V0.3 ~0.4 
3.8~ 0.8~ 10.25~ 
MTRPVTi200 1.9 ~2.4 <0.10| Ti0.1~0.2 
4.2 1.0 | 0.40 
(处 理 后 ) RE0. 04 ~0. 07 
| 。 奉 铁 磷 铁 鳃 铁 
钢铁 生 饶 (Si45) (FeP2) ( Mn3) 附注 
配料 及 
炉料 比例 钒 钛 生铁 中 元 素 烧 
(%) 100 2.7~3.0 | 1.6~1.8 | 1.6~1.8 | 损 率 : V15% ~20% ， 
Ti40% ~50% 




















. S32 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 





( 续 ) 


1) 炉 前 用 R20 稀土 0.5% ~0.7% (质量 分 数 ) +75% 硅 铁 0.25% ~0.35% 
(质量 分 数 ) 进行 孕育 处 理 

2) 磷 、 詹 都 有 减少 白 口 的 倾向 ， 同 时 都 有 提高 硬度 的 作用 ， 在 保证 得 到 同 
熔炼 操作 “| 样 硬 度 的 前 提 下 ， 炉 前 三 角 试 片 有 时 有 1 ~2mm 白 口 ， 多 数 情况 下 无 白 口 ,无 

要 点 缩 松 ， 但 中 间 有 明显 的 网 络 状 组 织 ， 断 口 呈 灰 黑色 ， 品 粒 较 细 
3) 加 入 钒 钛 生铁 100% 时 ， 块 度 大 ， 注 意 采 取 预 热 送 风 、 大 风量 和 适当 增 
加 焦 耗 等 措施 ， 保 证 较 高 的 出 铁 温度 ， 控 制 炉 气 燃烧 比 <70% ， 使 熔炼 处 于 弱 
氧化 性 气氛 下 进行 
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注 : 1. MTRPVTi200 的 主要 含义 如 下 : 
MT R P Vy Ti 200 











抗 拉 强 度 ( MPa) 
钛 的 元 素 符号 
钒 的 元 素 符号 
磷 的 元 素 符号 
稀土 的 元 素 符号 
耐 磨 铸铁 代号 




















2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


13. 含 P、B 的 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸铁 ) 配料 (配料 实例 
570) 

为 了 提高 含 磷 合 金 铸铁 的 耐 磨 性 和 其 他 性 能 ， 可 加 入 质量 分 数 为 0.025% ~ 
0. 040% 的 硼 。 

对 于 铁路 车 辆 配件 等 类 铸件 的 仿 P、B 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 ， 可 查 配 
料 实例 570 或 表 1. 5-27。 
配料 实例 570 ” 表 1.5-27 含 P、B 的 合金 铸铁 ( 耐 麻 铸 铁 ) 配料 

铸件 名 称 “| 汽 室 套 (铁路 车 辆 配件 类 蒸汽 机 车 零件 ) 



































铸件 轮廓 尺寸 为 8358mm x $278mm x 1010mm， 和 铸件 为 圆 简 形 结构 ， 每 个 毛 
坏 加 工 成 两 个 成 品 ， 毛 重 为 290kg， 壁 厚 为 40mm， 六 面 人 加工。 采用 离心 铸 
造 。 和 铸件 不 需要 进行 热处理 

要 求 采用 磷 硼 铸铁 。 抗 拉 强 度 三 200MPa， 硬 度 为 170 ~ 241HBW。 金 相 组 
组 : 珠光 体 基体 ， 铁 素 体 量 <10% (体积 分 数 ) ， 磷 硼 复 合 物 呈 破碎 网 状 或 孤 
立 状 均匀 分 布 ， 复 合 物 量 为 3% ~5% (体积 分 数 ) 















































铸件 特点 
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第 5 章 低 合金 铸铁 (〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 S33 
( 续 ) 
因为 有 强烈 阻碍 石墨 化 元 素 硼 的 存在 和 金属 型 的 激 冷 作用 ， 离 心 效 注 确 铸 
铁 套 极 易 出 现 局 部 白 口 和 硬 斑 ， 即 云 斑 ， 给 机 械 加 工 带 来 困难 。 为 了 克服 局 
合金 成 分 “| 部 白 口 和 云 斑 ， 除 采取 必要 的 工艺 措施 外 ， 要 把 合金 成 分 配 软 ， 最 终 碳 当量 
控制 在 3.95% ~4.25% 为 宜 
其 合金 成 分 (% ) : C3.3 ~3.5, Sil.9~2.2, Mn0.7 ~1.0, P0.3 ~0.5, S 
<0.15, BO0.025 ~0.04 
配 料 
和 炉料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn 了 S B 
酒 钢 生 铁 3. 68 2.70 1.66 0. 067 0. 032 到 
本 钢 生铁 4.34 1. 10 0.61 0. 050 0. 040 二 
废钢 0.30 0.25 0.60 0. 050 0. 050 = 
75% 硅 铁 一 75 于 二 三 
65% 鳃 铁 一 一 65 = = = 
16% 磷 铁 二 一 一 16 于 一 
23% 硼 铁 Ss 一 一 一 23 
配料 比 侦 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 | 
(%) C Si Mn P S B 
酒 钢 生 铁 60 2. 20 1.62 1.00 0.040 | 0.019 a 
本 钢 生 铁 20 0. 87 0.22 0.12 0.010 | 0.008 3 
废钢 20 0.06 0.05 0.12 0.010 | 0.010 
75% 硅 铁 0.30 一 0. 23 
65% 镭 铁 0.77 a Ee 0.50 = 天 = 
16% 磷 铁 2 0.320 三 二 
239%6 硼 铁 0. 16 三 a 
人 “入 3. 13 2. 12 1.74 0.380 | 0.037 (0.03) 
炉 内 熔化 增 减 +0.16 | -0.32 | -0.75 0 +0. 37 二 
原 铁 液 3.29 1. 80 0. 99 0.380 | 0.074 | (0.03) 























. 534 . 


铸造 合 


金 配料 速 查 手 册 




















(CrB) ; 
2642°C ， 





3. 炉 前 用 75% 硅 铁 孕 育 ， 加 入 量 为 0.4% 














片 检验 
4. 检测 结果 ; 
化 学 成 分 (% ) : 

















CN 





C3.51, 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 
. 本 配料 还 适用 于 蒸汽 机 车 中 要 求 磷 硼 铸 铁 的 涨 圈 等 铸件 。 








Si2 


.1，Mn0.8， 
质量 分 数 。 








P0. 31 ， 





(质量 分 数 ) ， 吸 收 率 为 80% 。 用 三 人 
口 宽度 ， 以 控制 铁 液 成 分 ， 并 用 75% 硅 铁 








米 配 入 计算 成 分 (% ) 
仿 料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S B 
炉 内 孕育 吸收 一 +0. 24 
孕育 后 铁 液 3. 29 2. 04 0. 99 0.380 | 0.074 0.03 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3WVh， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 
烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 硼 铁 破碎 呈 粉 粒状 ， 最 大 粒度 不 超 lmm， 在 出 铁 槽 冲 人 ， 加 入 量 为 0. 16% 
(质量 分 数 ) ， 吸 收 率 为 80% 。 





试 











周 软 铁 液 。 


S0. 13 ，B0. 028 。 


14. 含 Cr 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 (配料 实例 571 ~ 
575) 


铬 





比热容 为 0.462J/ (g . 
铬 是 强烈 稳定 


下 也 很 稳定 。 


0. 5% (质量 
度 、 





在 低 合金 铸铁 中 ， 


碳化 物 ， 阻 碍 石墨 
物 ， 这 种 化 合 物 常 以 块 状 或 珠光 体 的 一 


铬 的 加 入 量 范 


TC); 


熔 解 热 为 403. 2J/g]。 











[ 铬 的 元 素 符号 为 Cr; 原子 序数 为 24; 晶 型 体 心 立方 〈Cra) /密集 六 角 
相对 原子 质量 为 52.0; 密度 为 7.19g[em; 熔点 为 1903C; 沸点 为 


化 的 元 素 。 铬 在 铸铁 中 形成 复杂 的 铁 - 铬 -碳化 





个 组 成 间 



































分 数 ) 左右 的 铬 ， 就 能 细 化 石墨 
白 口 宽度 、 耐 热 性 和 耐 磨 性 
对 于 压缩 机 、 空 分 制 氧 机 、 造 


纸 








机 械 、 








分 的 形式 出 现 ， 


围 从 0.1% 到 0.8% (质量 分 数 ) 。 





即使 在 很 高 的 温度 


通常 ， 加 入 


， 增 加 珠光 体 数量 ， 提 高 强度 、 硬 
ES 但 却 降低 加 工 性 。 
起 重 机 械 等 类 和 铸件 





的 含 Cr 的 合金 铸铁 





( 耐 磨 铸铁 ) 配料 ， 可 查 配 料 实例 571 ~ 配料 实例 575 或 表 1.5-28 ~ 表 1.5-32。 


配料 实例 571 
铸件 








名 称 


表 1.5-28 含 Cr 的 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸铁) 配料 
机 身 (压缩 机 类 4M8 (3A) 压缩 机 零件 ) 





铸件 





件 为 箱 形 结构 ， 
时 效 处 理 





二 
村 点 














铸件 轮廓 尺寸 为 2430mm x 1070mm x780mm， 主 要 处 壁 厚 为 23 ~5$0mm， 铸 


内 腔 复 杂 ， 毛 重 为 3100kg。 采 用 干 型 、 


要 求 采用 合金 铸铁 ( 含 Cr) 。 








干 芯 铸 造 。 铸 件 要 求 


抗 拉 强 度 宇 200MPa， 硬 度 为 170 ~241HBW 










































































































































































钢 象 
4 检测 结果 : 


化 学 成 分 (% ) : 








6. 本 配料 还 适用 于 压缩 机 中 壁 厚 为 20 ~25mm 的 氏 盖 、 饶 座 、 接 简 等 铸件 。 
































C3.15, Sil.71, Mn0.94, PO.072, S0.099, C10.08; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 256MPa， 硬 度 为 229 ~232HBW。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
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( 续 ) 
合金 控制 C3.00 ~3.20, Sil.50 ~ 1.80, Mn0.70 ~0.90, P<0.15, S<0.12, Cr< 
成 分 (% ) 10.10 
配 料 
炉料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn 了 Cr 
本 溪 生 铁 4.30 1.40 0.70 0. 060 0. 030 
回炉 铁 3. 20 1. 80 0. 80 0. 100 0. 100 0. 20 
废钢 0. 20 0.30 0.50 0. 020 0. 020 一 
75% 硅 铁 二 75 一 一 
65% 锰 铁 一 一 65 一 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 % 
(%) C Si Mn P S Cr 
本 溪 生 铁 40 1.72 0. 56 0. 28 0.024 | 0.012 一 
回炉 铁 40 128 0.72 0. 32 0. 040 | 0.040 0. 08 
废钢 20 0. 04 0. 06 0. 10 0.004 | 0.004 一 
75% 硅 铁 1.0 一 0.75 
65% 锰 铁 0.8 一 一 0. 52 
合 计 3. 04 2. 09 1. 22 0.068 | 0.056 0.08 
炉 内 熔化 增 减 +0.15 | -0.42 | -0.32 0 +0.056 | -0.01 
原 铁 液 3. 19 1.67 0. 90 0.068 | 0.112 0. 07 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 12 过 
孕育 后 铁 液 3. 19 1.79 0. 90 0.068 | 0.112 0. 07 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中 央 送 风 热 风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 5SVh， 炉 内 碳 增 加 5% 、 硅 烧 
员 20% 、 锰 烧 损 26% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 、 铬 烧 损 10% ， 铁 液 出 炉 温 度 1410 
~ 1450% ， 铁 液 平均 温度 1420%C 。 
2. 炉 前 检验 三 角 试 片 的 白 口 宽度 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 以 75%% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 
100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0.2kg， 吸 收 率 为 80% 。 孕 育 后 试 片 白 口 宽度 为 6 ~8mm。 
3. 验收 项 目 : 力学 性 能 、 机 身 油 池 部 位 应 以 煤油 做 渗 漏 试验 ， 经 8h 不 得 有 任何 渗 漏 


* S36 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 





配料 实例 $72 表 1.5-29 含 Cr 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 





















































































































































铸件 名 称 一 级 气缸 体 〈 空 气 制 氧 机 类 空 压 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $610mm x428mm ， 铸 件 为 圆柱 形 结构 ， 主 要 壁 厚 为 13mm， 
水 腔 和 气 腔 分 别 要 求 做 水 压 和 气压 试验 ， 氏 壁 要 求 耐 磨 ， 毛 重 为 320kg。 采 用 
铸件 特点 “| 于 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 采 用 合金 铸铁 〈 含 Cr)， 抗 拉 强 度 三 250MPa， 抗 弯 强 度 三 470MPa， 气 
饶 壁 硬度 为 190 ~241HBW 
合金 控制 C3.20 ~3.40, Sil.50 ~1.80, Mn0.5~0.9, P<0.10, S<0.10, C10.5 ~ 
成 分 (% ) 10.8 
配 料 
炉料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn 了 S Cr 
本 溪 生 铁 4.27 1. 13 0.41 0. 040 0. 050 一 
普通 回炉 铁 3.30 2. 04 0.82 0. 026 0. 069 a 
废钢 0.20 0.30 0.50 0. 020 0. 020 二 
75% 硅 铁 = 75 一 一 一 一 
镭 1 四 == 79. 13 一 = 3 
铬 1 一 = 一 二 一 99. 09 
、 配料 比 侦 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 | 
(%) C Si Mn P S Cr 
本 溪 生 铁 40 1.71 0. 45 0. 16 0. 016 0. 020 二 
普通 回炉 铁 37 1.22 0.75 0.30 0.010 0. 026 = 
废钢 23 0.05 0. 07 0. 12 0. 005 0. 005 = 
75% 硅 铁 1.10 一 0. 83 = 
锰 1 0.8 一 ss 0. 63 
铬 1 0. 65 = 0. 64 
合 计 2. 98 2. 10 js 0.031 0. 051 0. 64 
炉 内 熔化 增 减 +0.21 | -0.32 | -0.24 0 +0.051 = 
原 铁 液 3.19 1.78 0. 97 0.031 0. 102 0. 64 
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合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 


5.S37 




















米 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S Cr 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 18 
孕育 后 铁 液 3. 19 1. 96 0.97 0.031 0. 102 0. 64 








注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 .连续 出 铁 、 
硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 
. 炉 外 孕育 处 理 ，100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0.3kg， 吸 收 率 为 80% 。 




















硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 














. 炉 前 用 三 角 试 片 检查 三 角 








口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 











. 各 成 分 含量 和 配料 比例 篆 


a Dh 





指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 空 分 制 氧 设备 中 ， 要 求 硬度 为 190 ~241HBW 的 其 他 耐 磨 铸件 ， 如 








出 漆 、 热 风 、 两 排 大 间距 冲天 炉 。 炉 内 碳 增加 7% 、 











空 压 机 的 二 、 三 级 气缸 体 等 铸件 ， 高 纯 氮 压缩 机 的 一 、 二 、 


的 气缸 体 等 。 


配料 实例 S73 表 1.5-30 含 Cr 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 


铸件 名 称 气缸 体 ( 空 分 制 氧 林 


1 类 膨胀 机 零件 ) 





三 级 气 负 人 体 和 和 氧 压 机 








铸件 轮廓 尺寸 为 328 


铸件 特点 “| 处 理 








度 为 170 ~240HBW 





mm x 225mm x 425mm， 和 铸件 为 圆柱 形 组 合 结 构 ， 主 要 











壁 厚 为 15mm， 要 求 做 水 压 试验 ， 毛 重 为 46kg。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 


要 求 采用 合金 铸铁 ( 含 Cr) ， 抗 拉 强 度 >=300MPa， 抗 弯 强 度 >=540MPa， 硬 





合金 控制 C2. 90 ~3.30, Sil.40~1.70, Mn0.8~1.20, P<0.10, S<0.10, 





成 分 (%) 10.8 


C10.5~ 


















































配 料 
炉料 成 分 (%) 

炉料 名 称 
C Si Mn P S Cr 
本 溪 生铁 4.27 1.13 0.41 0. 040 0. 050 一 
普通 回炉 铁 | ”3.30 2. 04 0. 82 0. 026 0. 069 一 
废钢 0. 20 0.30 0.50 0. 020 0. 020 一 
75% 硅 铁 一 75 一 一 = 一 
锰 -1 一 一 79. 13 一 一 一 
铬 -1 二 3 二 二 99. 09 


































































































































































































































































































.5S38 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
六 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S Cr 
本 溪 生 铁 35 1. 49 0. 40 0. 14 0.014 | 0.018 = 
普通 回炉 铁 35 1.16 0.71 0. 29 0.009 | 0.024 一 
废钢 30 0. 06 0. 09 0. 15 0.006 | 0.006 = 
75% 硅 铁 0. 85 一 0. 64 
镭 -1 1.06 ss 至 0. 84 3 = Ee 
馈 -1 0.7 = 0. 69 
合 : 和 入 2.71 1. 84 1. 42 0.029 | 0.048 0. 69 
炉 内 熔化 增 减 +0.22 | -0.28 | -0.28 0 +0. 048 至 
原 铁 液 2. 93 1. 56 1. 14 0.029 | 0.096 0. 69 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 18 
后 铁 液 2. 93 1.74 1.14 0.029 | 0.096 0. 69 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 连续 出 铁 、 出 漆 、 热 风 、 两 排 大 间距 冲天 炉 。 炉 内 碳 增 加 8% 、 
硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 铬 不 变 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 外 孕育 处 理 ，100kg 铁 液 加 75%% 硅 铁 0. 3kg， 吸 收 率 为 80% 。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 检查 - 角 E ey 控制 铁 液 成 分 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 量 分 数 。 
5: le nd 如 膨胀 机 的 法 兰 体 、 气 缸 盖 、 进 气 
法 兰 和 排 气 法 兰 等 。 
配料 实例 574 表 1.5-31 含 Cr 的 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 烘 缸 〈 造 纸 机 械 类 造纸 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $1250mm x 2450mm， 铸 件 为 简 形 结构 ， 承 受 蒸汽 压力 为 
适 件 特点 0. 29MPa， 和 铸件 毛重 为 4.2t， 主 要 壁 厚 为 22mm， 全 部 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 
”个 | 件 进行 自然 时 效 处 理 ， 表 面 无 铸造 缺陷 ， 不 准许 焊 补 
要 求 采 用 合金 铸铁 ( 含 Cr)。 抗 拉 强 度 三 200MPa， 硬 度 为 180 ~220HBW 
合金 控制 
C3.0~3.3, Sil.3 ~1.5, Mnl.0~1.3, P<0.1, S$<0.12, C10.20 ~0.30 
成 分 (% ) 
配 料 
, 配 入 化 学 成 分 (%) 
炉料 名 称 规格 
比例 (和 )| 质量 /kg C Si Mn Cr 
规格 成 分 3. 10 1. 40 1.20 0. 25 
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( 续 ) 
配 入 化 学 成 分 (%) 

炉料 名 称 规格 
比例 (% )| 质量 /kg C Si Mn Cr 
炉 中 增 减 +7 -18 -25 -6 
生 铁 Z14 50 300 4. 10 1. 36 0. 60 一 
回炉 铁 HT200 15 78 3.20 1.30 1.00 一 
回炉 铁 HT150 13 90 3.50 1.70 0.70 一 
杂 钢 一 22 132 0. 40 0. 50 0. 50 一 
合计 3. 18 1.0 0.48 一 
硅 铁 75% Si 0.6 3.6 一 0. 36 一 
锰 铁 65% Mn 1.5 9 一 一 0.73 至 
铬 铁 65% Cr 0.4 -二 0. 22 
配 得 成 分 3. 18 1.36 1.21 0. 22 














注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 多 排 风口 曲线 炉膛 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5Vh， 炉 内 碳 增加 
7% 、 硅 烧 损 18% 、 锰 烧 损 25% 、 铬 烧 损 6% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 观察 白 口 大 小 ， 用 75% 硅 铁 调整 铁 液 。 


3. 检测 结果 









































化 学 成 分 (% ) : C3.28 ，Sil. 21 ，Mn1. 02 ，P0. 067 ，S0. 096 ，Cr0. 214 ; 
力学 性 能 : 抗 弯 强 度 为 419MPa， 向 面 硬度 为 184HBW。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

5. 本 配料 还 适用 于 造纸 机 械 中 的 铸铁 烘 氏 盖 和 牙 轮 等 铸件 。 























配料 实例 575 表 1.532 含 Cr 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 












































铸件 名 称 | ” 卷 简 (起 重 机 类 200t 履带 式 起 重 机 零件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 为 1650mm x2775mm， 和 铸件 为 圆 简 形 结构 ， 毛 重 为 11500kg， 
做 件 特点 | 主要 壁 厚 为 80mm， 四 面 全 加 工 。 采 用 专用 砂 箱 分 段 造 型 ， 干 型 站 箱 两 淋 演 
”| 注 。 和 铸件 要 求 时 效 处 理 

要 求 采用 合金 铸铁 ( 含 Cr) 。 抗 拉 强度 >250MPa， 抗 弯 强 度 >470MPa 
合金 控制 C3.10~3.30, Sil.60 ~1.80, Mn0.8 ~1.0, P<0.12, S<0.12, C0.1 ~ 





成 分 (% ) 


0.2 








* S40 铸造 合金 配料 速 查 手册 


























































































































( 续 ) 
配 料 
炉料 化 学 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S Cr 
本 溪 生铁 4. 10 1.38 0. 67 0. 050 0. 050 一 
本 厂 回炉 铁 3.50 1.80 0. 60 0. 082 0. 054 一 
本 厂 废钢 0. 40 0. 30 0. 50 0. 030 0. 020 二 
75 硅 铁 一 75 一 一 一 
65 锰 铁 3 一 65 一 一 一 
65 铬 铁 = 一 65 
人 炉料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S Cr 
本 溪 生 铁 32 1.31 0. 44 0.21 0.016 | 0.016 一 
本 厂 回炉 铁 38 1.33 0. 68 0.23 0.031 | 0.020 a 
本 厂 废钢 30 0. 12 0. 09 0. 15 0.009 | 0.006 一 : 
75 硅 铁 0.3 一 0. 23 
65 锰 铁 1.0 一 一 0. 65 一 
65 铬 铁 0.3 -一 0. 20 
合 计 2.76 1. 44 1.24 0.056 | 0.042 0. 20 
炉 内 元 素 增 减 +0.41 | -0.22 | -0.25 0 +0.025 | -0.03 
原 铁 液 3.17 1.22 0. 99 0.056 | +0.067 | 0.17 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 54 
孕育 后 铁 液 3. 17 1.76 0. 99 0.056 | 0.067 0.17 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 大 风口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 0th， 炉 内 碳 增加 15% 、 





硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 60% 、 铬 烧 损 15% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检 验 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 并 用 75% 硅 铁 在 炉 前 进行 孕育 处 
理 ，100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0. 8kg， 吸 收 率 为 900% ， 硅 铁 粒 度 为 10 ~20mm。 

3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ): C3. 18 ，Sil. 80 ，Mn0. 81 ，P0. 054 ，S0. 065 ，C10. 25 。 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 284. 2MPa， 抗 弯 强 度 为 651. 7MPa， 硬 度 为 197HBW; 
金 相 组 织 : 石墨 形状 为 中 等 旋涡 状 ， 基 体 组 织 为 珠光 体 + 少量 磷 共 唱 。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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15. 含 Cr、Cu 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸 铁 ) 配料 (配料 实例 
576 ~585 ) 

为 了 提高 含 铬 合金 铸铁 的 耐 磨 性 和 其 他 性 能 ， 可 加 入 质量 分 数 为 0.25% ~ 
1.00% 的 铜 。 

对 于 压缩 机 、 人 刨床 、 链 床 、 造 纸 机 械 、 拖 拉 机 、 轿 车 、 船 用 机 械 、 小 型 柴油 机 
等 类 铸件 的 含 Cr、Cu 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 ， 可 查 配料 实例 576 ~ 配料 实 
例 585 或 表 1. 5-33 ~ 表 1. 5-42。 
配料 实例 576 ” 表 1.5-33 含 Cr、Cu 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 


铸件 名 和 ” 四 段 气 负 体 (压缩 机 类 H12[1] 一 53/320 毛毛 气压 缩 机 零件 ) 









































涛 件 轮廓 尺寸 为 912mm x 940mm x 720mm ， 和 铸件 为 圆柱 形 多 层 结构 ， 分 成 水 腔 和 
铸件 | 气 腔 等 空间 ， 和 铸件 净重 为 1.7t， 主 要 壁 厚 为 50mm， 加 工 完成 后 要 求 在 3.7MPa 水 压 
村 点 | 下 作 30min 水 压 试验 ， 不 得 有 渗 漏 现象 ,气缸 镜 面 硬度 要 求 185 ~241HBW 

要 求 采用 合金 铸铁 ( 含 Cu、Cr) 。 抗 拉 强度 >=250MPa， 硬 度 为 185 ~241HBW 





















































由 于 铸件 质量 大 ， 壁 厚 ， 外 形 复杂 ， 要 求 高 强度 和 高 硬度 ， 中 心 致 密 无 疏松 ， 因 




















合金 成 分 人 
控制 此 加 入 少量 的 铜 和 铬 ， 其 成 分 (% ) : C2.9 ~3.3、Sil.6~1.9、Mn0.8 ~1.1、 P< 
TY 0.2、 S<0.2、 C10.2~0.4、 Cu0.7~0.9 
配 料 
化 学 成 分 (%) 
炉料 配料 出 质量 二 证 本 FE 





名 称 | (%) | /kg 























含量 配 入 含量 配 入 含量 配 入 含量 配 入 含量 配 入 含量 配 入 | 含量 | 配 入 
2 6 


新 生铁 | 33.3 | 200 |4. .6 0. 200. 040. 010. 090. 03 











旧 生 铁 | 41.7 | 250 |3.21.33|1.6 0.67|0.9 0. 380. 100. 040. 100. 04 








废钢 |25.0 | 150 |0.4 0.10 

































































硅 铁 |0.67 | 4 | 一 | 一 |75 0.50 

锰 铁 |0.67 | 4 | 一 | 一 | 一 | 一 |60 0.40 

铬 铁 | 0.5 | 3 50 0.25| 一 :2 

电解 铜 | 0.8 |4.8 100 | 0.80 
炉料 已 有 成 分 2.83 | 1.77 | 0.98 | 0.05 | 0.07 | 0.25 0. 80 

























































































“ 542 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
ep 抗 弯 强度 挠 度 攻 
试 样 序 可 /MPa ee 备注 
1 616 3.2 
2 650 a Cr 高 于 配 入 量 ， 可 能 
是 由 废钢 中 带 入 
3 695 3.0 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 ， 双 风 带 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5tVh， 炉 内 碳 增加 14% 、 硅 烧 损 
3% 、 锰 烧 损 7% 、 硫 增加 102% 、 铬 烧 损 11% 、 铜 烧 损 11% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 加 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0.3% (质量 分 数 ) ， 用 底 宽 20mm、 高 
40mm 的 三 角 试 片 的 白 口 宽度 控制 碳 当量 。 
3. 检测 结果 : 





化 学 成 分 (% 
力学 性 能 : 
4. 


本 配料 还 适用 了 


): C3.19, Sil.70, Mn0.90, PO.08, S0.108, C10.30, Cu0.71; 








抗 弯 强 度 为 654MPa， 挠 度 为 3. 2mm。 











大 型 币 套 、 活 塞 环 及 空 压 机 中 质量 较 大 的 气缸 体 等 。 


FF 压缩 机 中 要 求 耐 磨 耐 热 性 较 好 ， 强 度 较 高 的 一 些 合金 铸铁 件 ， 如 






























































5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 577  ” 表 1.5-34 含 Cr、Cu 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 | 气 氏 (压缩 机 类 4M12 (5) 压缩 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $8800mm x684mm x717mm。 铸 件 结构 复杂 ， 多 层 币 壁 ， 有 水 
腔 、 气 腔 之 分 ， 缸 颈 壁 厚 为 38mm， 其 余 壁 厚 为 25 ~ 50mm。 和 铸件 质量 740kg。 
钛 件 特点 采用 干 型 、 干 芯 铸 造 ， 要 求 时 效 处 理 
”个 | 要 求 采用 合金 铸铁 ( 含 CC、cu)。 抗 拉 强 度 > 250MPa， 硬 度 为 190 ~ 
241HBW， 试 验 压力 为 3.7MPa ( 气 室 ) 。 基 体 组 织 为 细 片 状 或 中 等 片 状 珠光 体 
量 =>=95% (体积 分 数 ) 
合金 控制 | C3.0 ~3.2, Sil.4 ~1.6, Mn0.8 ~1.0, P<0.12, S<0.12, C10.3 ~ 0.5, 
成 分 (% ) | Cu0.4 ~0.8 
配 料 
炉料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn Pp S Cr Cu 
本 溪 生 铁 4.30 1. 40 0.70 0. 060 0. 030 = a 
回炉 铁 3. 20 1. 80 0. 80 0. 100 0. 100 0. 20 
废钢 0. 20 0. 30 0. 50 0. 020 0. 020 = 这 

































































































































































































































































第 5 章 低 合金 铸铁 (〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 S43 
( 续 ) 
炉料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn pp S Cr Cu 
75% 硅 铁 75 
65% 锰 铁 一 65 全 四 一 一 
60% 铬 铁 二 60 一 
料 比 侦 配 入 计算 成 分 (%) 
炉料 名 称 | 。 配料 比例 
(%) C Si Mn P S Cr Cu 
本 溪 生 铁 40 1.72 | 0.56 | 0.28 | 0.024 | 0.012 = = 
回炉 铁 35 1.12 | 0.63 0.28 | 0.035 | 0.035 | 0.07 三 
废钢 25 0.05 | 0.08 0.13 | 0.005 | 0.005 有 一 
75% 硅 铁 0.5 一 0.38 
65% 锰 铁 0.9 = 0.59 
60% 铬 铁 0.7 0. 42 四 
合 计 2. 89 1. 65 1.28 | 0.064 | 0.052 | 0.49 = 
炉 内 熔化 增 减 +0.15 | -0.33 | -0.32 0 +0.052| -0.05 一 
原 铁 液 3. 04 1.32 | 0.96 | 0.064 | 0.104 | 0.44 三 
炉 外 孕育 吸收 = +0.18 0.6 
孕育 后 铁 液 3. 04 1.50 | 0.96 | 0.064 | 0.104 | 0.44 0.6 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 中 央 送 风 热 风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 5Vh， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 
损 20% 、 锰 烧 损 25% 、 硫 增加 100% 、 铬 烧 损 10% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 后 ， 铬 以 铬 含量 三 55% 的 铬 铁 在 批 料 中 加 入 。 
3. 炉 前 ， 铜 用 电解 铀 并 前 成 小 块 在 炉 前 出 铁 槽 中 加 入 ，100kg 铁 液 加 99. 99% 电解 铜 
0.6kg， 吸 收 率 为 100% 。 
4. 炉 前 ， 用 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0.3% (质量 分 数 ) ， 吸 收 率 为 80% 。 
用 三 角 试 片 检 验 白 口 宽度 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 孕 育 后 三 角 试 片 白 口 宽 度 为 9 ~ 
11mm。 
5. 验收 项 目 : 力学 性 能 ， 金 相 组 织 。 
6. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 10 ，Sil. 54 ，Mn0. 97 ，P0. 069，S0. 102，C10. 42 ，Cu0. 63; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 277MPa， 硬 度 为 221 ~226HBW; 








金 相 组 织 : 


7. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


Co 


. 本 配料 还 适用 了 





塞 等 铸件 。 


F 压缩 机 壁 厚 为 25 ~40mm 的 中 等 工作 压力 气短 、 和 所 六 、 红 座 、 


片 状 珠光 体 量 >95% (体积 分 数 ) ， 片 状 石墨 长 为 10 ~ 15pm。 


活 





配料 实例 578 表 1.5-35 含 Cr、Cnu 的 合金 铸铁 ( 耐 麻 铸铁) 配料 











































































































铸件 名 称 | ” 滑 枕 (刨床 类 BE6063 牛头 刨 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1500mm x 270mm x 198mm， 和 铸件 为 长 条 形 结构 ， 毛 重 为 172kg， 和 铸件 主要 壁 厚 为 1 2mm， 最 大 壁 厚 为 
铸件 特点 |50mm， 要 求 较 好 的 耐 磨 性 。 采 用 干 型 和 干 世 铸造。 铸件 要 求人 工时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : MTCrCu250。 抗 拉 强 度 三 250MPa， 抗 弯 强 度 三 470MPa， 硬 度 为 180 ~220HBW 
会 全 松 : 牛 
合金 控制 C3.1~3.3, Sil.7~1.9, Mn0.8~1.0, P<0.15, S<0.12, Cu0.25 ~0.5, C10.6~1.10 
成 分 (% ) 
配 料 
Be 每 批 铁 量 每 批 料 中 各 炉料 量 /kg 
/kg 新 生铁 回炉 铁 | 废 钢 | 硅 铁 | 锰 铁 | 铬 铁 | 石灰 石 | 焦炭 
MTCrCu250 300 75 165 60 1.41 1. 65 1.8 12 37 
化 学 成 分 (% ) 
Ey 
材料 要 求 i C Si Mn Pp S Cr Cu 处 理 意见 
% g 
含量 | 配 和 人 | 含量 | 配 和 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 
配 和 要求 2.8 py 1.0 | 一 |<0.15 <0.08 0.38 0.85 | 炉 前 加 入 铜 1% ， 试 棒 检 
测 结 果 : 抗 拉 强 度 为 
八 钢 新 生铁 | 25 |75 | 3.8 |0.95|3.2 |0.8|0.5 0.125|0.15 |0.03810.02|0.005 一 | 一 | 一 | 一 pzzwpa 抗 这 强度 为 
4 号 回炉 铁 | 55 |165| 3.2 11.76|1.8 oog|lo4loogjloo4loogloo4dl 一 | 一 | | 485MPa, 硬度 为 235HBW， 
石墨 细 片 状 均匀 分 布 ， 珠 光 
废钢 20 |60 |0.4 |0.08|0.3 |0.06|0.5 | 0.1 |0.055|0.011 0.02|0.004 体 量 >98% (体积 分 数 ) 



























































bbs: 


了 骨 皇 理性 翌 量 季 鼠 梢 秀 


( 续 ) 





























































































































化 学 成 分 (%) 
材料 要 求 jp C Si Mn Pp S Cr Cu 处 理 意见 
% g 
含量 | 配 入 | 含量 | 配 和 人 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 和 人 | 含量 | 配 人 
小 结 100 |300 2.79 1. 85 0.67 | 一 |0.093 0. 053 
炉 前 加 入 铜 1% ， 试 棒 检 

a 
成 分 差 数 0.35 0.33 0. 38 0.85| 测 结果 抗 拉 强 度 为 
加 75% 硅 铁 0.47 277MPa， 抗 弯 强 度 为 
加 60% 锰 铁 0. 55 485MPa， 硬 度 为 235HBW， 
加 60% 铬 铁 0.60 石墨 细 片 状 均匀 分 布 ， 珠 光 

体 量 >98% 职 分 类 
化 验 结果 3. 22 1. 88 0. 97 0. 089 0. 080 0. 35 0. 85 人 时 > 《体积 分 数 ) 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3WVh， 炉 内 奎 烧 损 12% 、 锰 烧 损 18% 。 
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2. 铬 在 炉 后 用 铬 铁 形 式 加 入 ， 铀 在 炉 前 铁 液 槽 冲 和 人 ， 用 75% 硅 铁 作 孕育 处 理 ， 炉 前 
3 ~4mm。, 

3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (%): C3.22, Sil. 88 ，Mn0. 97 ，P0. 089 ，S0. 080 ，Ca0. 35 ，Cu0. 85 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 277MPa， 抗 弯 强 度 为 485MPa， 硬 度 为 2353HBW; 
金 相 组 织 : 细 片 状 石墨 ， 均 匀 分 布 。 珠 光 体 量 >98% (体积 分 数 ) 。 

4. 各 成 分 含量 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

. 本 配料 还 适用 于 刨床 中 要 求 耐 磨 铸铁 MT CrCu250 的 其 他 和 铸件， 如 横梁 各 种 套 、 插 杆 、 滑 块 等 ,要 求 金 相 组 织 中 珠光 体 量 
>95% (体积 分 数 ) 。 

. MTCrCu250 的 主要 含义 如 下 : 


三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 控 制 白 口 宽度 为 
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:5S46 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 





配料 实例 579 表 1.5-36 含 Cr、Cu 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 







































































































































































铸件 名 称 | 立柱 〈 链 床 类 卧 式 加 工 中 心机 床 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1840mm x 1072mm x 1010mm ， 铸 件 为 具有 导轨 的 斜 梯形 结 
构 ， 毛 重 为 2500kg， 主 要 壁 厚 为 53mm， 最 大 壁 厚 为 68mm， 最 小 壁 厚 为 20mm。 
铸件 特点 | 采用 干 型 铸造 (水 玻璃 自 便 砂 )。 主 要 加 工 导轨 面 。 和 铸件 要 求 时 效 处 理 
要 求 采用 合金 铸铁 ( 含 Cr、Cu) 。 ($30mm 拉 伸 试 样 ) 抗 拉 强 度 三 350MPa， 
抗 弯 强度 三 610MPa， 时 效 后 硬度 >200HBW 
合金 控制 | C3.00 ~3.20，Sil.35 ~ 1.55，Mn0. 90 ~0.120, P<0.12, S<0.10, C0.15 
成 分 (% ) | ~0.35，Cu0. 50 ~0. 80 
配 料 
炉料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S Cr 
越 洲 生铁 3.93 2. 00 0. 67 0. 274 0. 039 一 
水 城 生铁 4. 35 1. 60 0; 72 0. 100 0. 040 — 
回炉 铁 3.30 1. 35 0.75 0. 140 0. 050 0. 097 
废钢 0. 30 0. 25 0. 40 0.050 0. 020 一 
轴承 废钢 0. 85 0. 25 0. 40 0. 060 0. 020 1.6 
钢 悄 饼 0.30 0. 25 0. 40 0. 050 0. 020 一 
75% 硅 铁 75 一 一 一 一 
65% 锰 铁 es = 65 一 一 一 
pe 配料 比例 配 入 计算 成 分 ( % ) 
(%) C Si Mn P S Cr Cu 
越 洲 生铁 9.5 0.37 | 0.19 | 0.06 | 0.026 | 0.004 一 一 
水 城 生铁 9.5 0.41 | 0.15 | 0.07 | 0.010 | 0.004 一 < 
回炉 铁 28 0.92 | 0.38 | 0.21 | 0.039 | 0.014 | 0.03 一 
废钢 24 0.07 | 0.06 | 0.10 | 0.012 | 0.005 一 一 
轴承 废钢 20 0.17 | 0.05 | 0.08 | 0.012 | 0.004 | 0.32 一 
钢 悄 饼 10 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.005 | 0.002 一 一 
75% 硅 铁 1.20 一 0. 90 
65% 锰 铁 1.35 一 一 0. 87 
合 计 1. 97 1.76 1.43 | 0.104 | 0.033 | 0.35 一 
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低 合 金 铸铁 ( 耐 磨 铸铁 ) 配料 
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仿 料 名 称 配料 比例 配 和 计算 成 分 (% ) 
〈% ) C Si Mn P S Cr Cu 
炉 内 熔化 增 减 +1.16 | -0.42 | -0.49 0 +0.024| -0.04 一 
原 铁 液 3.13 | 1.34 | 0.94 | 0.104 | 0.057 | 0.31 至 
炉 外 加 合金 和 孕育 吸收 — | +0.22 +0. 60 
孕育 后 铁 液 3.13 | 1.56 | 0.94 | 0.104 | 0.057 | 0.31 | 0.60 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :两 排 中 间距 (500 ~590mm) 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5tWVh， 炉 内 


3; 
4. 


5. 各 成 分 含量 和 配料 
本 配料 还 适用 于 加 了 


6. 


碳 增加 59% 、 硅 烧 损 25% 、 锰 烧 损 35% 、 硫 增加 75% 、 
2. 炉 外 孕育 处 理 : 100kg 铁 液 加 
0. 23kg， 吸 收 率 为 60% 。 加 入 电解 铜 0. 6kg。 
炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 


















































检测 结果 : 


口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 


力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 382. 2MPa， 挠 度 为 4mm。 














例 皆 指 质量 分 数 。 
[中 心 (THK4680) 的 床 身 、 拖 板 、 工 作 台 等 铸件 。 


磷 不 变 、 铬 烧 损 11% 。 
75% 硅 铁 0.23kg， 吸收 率 为 80% ; 加 24% 奎 钉 






















































































配料 实例 580 表 1.5-37 含 Cr、Cu 的 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 大 烘 氏 (造纸 机 械 类 造纸 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 82500mm x 2400mm， 铸 件 为 简 形 结构 ， 承 受 蒸汽 压力 为 
铸件 特点 0.29MPa， 和 铸件 毛重 为 8. 6t， 主 要 壁 厚 为 35mm， 全 部 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 
” “全 | 件 进行 自然 时 效 ， 表 面 无 铸造 缺陷 ， 不 允许 焊 补 
要 求 采用 合金 铸铁 ( 含 Cr、Cu)。 抗 拉 强 度 三 250MPa， 硬 度 为 190 ~240HBW 
合金 控制 C2.9~3.3, Sil.2~1.4, Mnl.0 ~1.3, P<0.1, S$S<0.12, C10.25 ~0.35, 
成 分 (% ) | Cu0.4 ~0.6 
配 料 
配 入 化 学 成 分 (%) 
炉料 名 称 规 格 质量 
比例 | 质量 C Si Mn Cr Cu 
(%) /kg 
规格 成 分 3.10 | 1.30 | 1.10 | 0.30 0. 60 
炉 中 增 减 +7 -18 -25 -6 -10 




















5S48 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 



















































































( 续 ) 
配 入 化 学 成 分 (%) 
炉料 名 称 规 格 pe & i a 
生铁 Z14 45 270 4.10 | 1.36 | 0.60 = 全 
回炉 铁 HT200 15 90 3.20 | 1.30 | 1.00 = 一 
回炉 铁 HT150 12 72 3.50 | 1.70 | 0.70 -一 一 
杂 钢 一 28 168 0.40 | 0.50 | 0.50 = 三 
合 “! 计 2.85 | 0.94 | 0.48 一 一 
硅 铁 75% Si 0.6 3.6 一 0. 36 

锰 铁 65% Mn 1.4 8.4 一 一 0.63 = es 
铬 铁 63% Cr 0.5 3 一 一 一 0. 30 := 
铜 99. 9% Cu 0.6 3.6 0. 53 
配 得 成 分 3.04 | 1.30 | 1.11 | 0.30 | 0.53 

注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 风 口 曲线 炉膛 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 SVh， 炉 内 碳 增 加 





7% 、 硅 烧 损 18% 、 锰 烧 损 25% 、 铬 烧 损 6% 、 铜 烧 损 10% 。 
. 炉 前 用 三 角 试 片 观 察 白 口 大 小 ,用 75% 硅 铁 调整 白 口 宽度 。 
3. 检测 结果 : 

化 学 成 分 (% ) : C3. 12 Sil. 29 ，Mn0. 94 ，P0. 061 ，S0. 104 ，Ca0. 248 ，Cu0. 435 ; 

力学 性 能 : 抗 弯 强度 为 502MPa， 千 面 硬度 为 207HBW。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 造纸 机 械 中 的 大 烘 饶 羡 、 大 牙 轮 等 铸件 。 
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配料 实例 581 ” 表 1.5-38 含 Cr、Cu 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸 铁 ) 配料 
铸件 名 称 | 泵 体 (拖拉机 类 丰收 180 拖拉 机 零件 ) 








铸件 轮廓 尺寸 为 112mm x 100mm x 92mm， 和 铸件 为 板 体 结 构 ， 壁 厚 ， 要 求 耐 
压 、 耐 热 、 耐 人 蚀 ， 和 铸件 毛重 为 5kg， 最 大 厚度 为 70mm。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 
铸件 特点 | 求 进行 低温 去 应 力 退 火 处 理 

要 求 采 用 合金 铸铁 〈 含 Cu、Cr)。 抗 拉 强 度 三 200MPa， 抗 弯 强 度 宇 400MPa， 
硬度 为 170 ~241HBW 





























合金 控制 C3.0 ~3.5, Sil.7 ~2.1, Mn0.5 ~0.8, P<0.15, S<0.12, Cu0.6 ~ 1.0, 
成 分 (% ) | Cr0.2 ~0.5 




















































































































































































































第 5 章 低 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 “ S49 
( 续 ) 
配 料 
沪 料 名 称 炉料 成 分 (%) 
C Si Mn P Cu Cr 
刑 台 生 铁 | 4.10 1. 87 0. 19 0. 080 0. 022 二 一 
合金 回炉 料 | ”3.20 2. 00 0. 65 0. 070 0. 080 0. 65 0.30 
高 级 回炉 料 | ”3. 20 2. 00 0.70 0. 073 0. 080 二 一 
废钢 0. 40 0.30 0. 50 Em 三 四 = 
75% 硅 铁 一 75 一 2 
65% 锰 铁 = = 65 = 一 一 一 
60% 铬 铁 = 一 60 
解 铜 100 一 
仿 料 名 称 配料 比例 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
(% ) C Si Mn P S Cu Cr 
刑 台 生 多 35 1.43 | 0.65 | 0.07 | 0.028 | 0.008 三 一 
合金 回炉 料 10 0.32 | 0.20 | 0.07 | 0.001 | 0.008 | 0.06 | 0.03 
高 级 回炉 料 40 1.28 | 0.80 | 0.28 | 0.030 | 0.032 一 
废钢 15 0.06 | 0.04 | 0.08 
75% 硅 铁 0.8 一 0. 60 
65% 锰 铁 0.6 全 三 0.39 
60% 铬 铁 0.6 (0. 36) 
电解 铀 0.8 (0.8) = 
合 计 3.09 | 2.29 | 0.89 | 0.059 | 0.048 | 0.06 | 0.03 
炉 内 熔化 增 减 +0.15 | -0.34 | -0.18 0 +0.033| 0 —0.005 
原 铁 液 3.24 | 1.95 | 0.71 | 0.059 | 0.081 | 0.06 | 0.025 
炉 外 合金 吸收 +0.80 | +0.31 
炉 外 加 合金 后 铁 液 3. 24 1.95 | 0.71 | 0.059 | 0.081 | 0.86 0. 34 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 








损 20% 、 硫 增加 70% 、 磷 





2. 炉 前 ， 电 解 铜 放 入 包 内 ， 



































4. 各 成 分 含量 














试 片 检验 三 角 








和 配料 比例 皆 3 
5. 本 配料 还 适用 于 丰收 18 ~ 丰 











指 质量 分 数 。 
必 40 拖拉 机 中 要 求 铀 铬 合金 铸铁 的 油泵 左 、 右 盖 等 铸件 。 


不 变 、 铬 烧 损 15% 。 


豚 收 率 为 100% ; 小 铬 铁 从 铁 液 槽 中 冲 入 ， 





吸收 率 为 














口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 需 要 时 可 用 75% 硅 铁 进行 孕 


“SS0 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 





配料 实例 582 表 1.5-39 含 Cr、Cu 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 | “制动器 缸 体 〈 轿 车 类 奥迪 和 捷达 轿车 零件 ) 








铸件 轮廓 尺寸 为 153. 6mm x 80mm x 52mm ， 铸 件 毛重 为 1. 65kg， 铸 件 结构 属 

于 圆柱 形 ， 是 实体 形 铸件 。 铸 件 是 奥迪 轿车 制动器 的 缸 体 ， 铸 件 有 气 密 性 要 求 ， 

铸件 特点 铸件 要 有 足够 的 强度 、 刚 度 和 硬度 ， 和 铸件 表 面 粗 糙 度 值 应 小 于 Ra6. 3pm， 和 铸件 

| 尺寸 精度 应 达到 国际 CT5 ~ CT6 级 ， 采 用 熔 模 精 铸 工 艺 方法 生产 

要 求 采用 合金 铸铁 ( 含 Cr、Cu) 。 抗 拉 强度 >=210MPa (从 铸件 本 体 车 削 试 
样 )， 硬 度 为 179 ~241HBW 







































































合金 控制 C3.2 ~3.4, Si2.2 ~2.4, Mn0.6 ~0.9, P<0.15, S<0.12, Cu0.40 ~0.60, 
成 分 (% ) | Cr0. 25 ~0.35 























配料 
炉料 名 称 | 生铁 “| 回炉 料 | 废钢 | 鳃 铁 | 硅 铁 | 钢 
0 40~50 | 40~50 | 5~10 |0.4~0.5|0.9~1.2|0.4~0.5|0.2~0.5 

















注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中 频 感 应 电炉 熔炼 ， 熔 化 率 为 0. 6Vh。 
. 以 上 配料 按 现 有 原材料 化 学 成 分 计算 ， 如 果 各 种 材料 批 次 ， 牌 号 变化 ， 需 重新 计 
算 。 
3. 加 料 顺序 : 生铁 、 废 钢 、 回 炉料 、 铬 铁 、 锰 铁 、 铜 。 
4. 炉 前 观察 三 角 试 片 : 
1) 原 铁 液 浇注 三 角 试 片 ， 观 察 白 口 宽度 ， 以 12 ~ 14mm 为 基准 ， 小 于 12mm 时 ,可 
将 铁 液 再 过 热 5 ~7min; 大 于 14mm 时 ，15mm 加 孕育 剂 0. 8kg，16mm 加 孕育 剂 
1.0kg。 
2) 孕育 后 再 次 浇 三 角 试 片 ， 观 察 白 口 宽度 应 为 6 ~8mm。 
5. 铁 液 出 炉 温度 为 1480 ~ 1500%C 。 
铁 液 浇注 温度 为 1300 ~ 1350% ， 每 炉 浇注 时 间 不 能 超过 10min。 
6. 炉 后 化 学 成 分 、 金 相 组 织 试 样 应 取 自 最 后 一 包 铁 液 。 
7. 浇注 后 ， 模 壳 单独 分 开 存 放 ， 观 察 金 相 打 硬 度 ， 合 格 后 再 混 装 。 
8. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 583 表 1.5-40 含 Cr、Cu 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 | 气 阀 箱 〈 船 用 机 械 类 船用 82 柴油 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 515mm x450mm x640mm ， 铸 件 结构 复杂 ， 毛 重 为 230kg， 最 
大 壁 厚 为 27mm， 最 小 壁 厚 为 15mm， 有 水 夹层 ， 多 处 要 进行 加 工 ， 气 道 部 位 不 
铸件 特点 | 得 产生 铸造 缺陷 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 进行 人 工时 效 处 理 。 铸 件 加 工 后 要 进 
行 1MPa 的 水 压 试验 ， 持 续 Smin 不 得 有 渗 漏 现象 
要 求 采 用 合金 铸铁 ( 含 Cu、Cr)。 抗 拉 强 度 宇 250MPa， 硬 度 为 170 ~241HBW 
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第 5 章 ” 低 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸 铁 ) 配料 S51 
( 续 ) 
合金 控制 | C2.9 ~3.3, Sil.4 ~2.2, Mn0.7 ~1.0, S<0.12, P<0.2, Cr0.15 ~ 0.4， 
成 分 (% ) | Cu0.7 ~1.0 
配 料 
炉料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn S P Cr Cu 
本 溪 生 铁 | 4.25 1.55 0. 69 0.017 0. 048 = 一 
回炉 铁 3. 10 1.50 0. 82 0. 064 0. 080 0.25 0.8 
废钢 0.21 0. 25 0. 55 0. 026 0. 017 一 = 
77% 硅 铁 一 77 一 一 
81.5% 锰 铁 = 一 81.5 一 一 一 一 
60% 铬 铁 二 60 一 
已 解 铜 99.9 
炉料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 ( % ) 
(%) C Si Mn S P Cr Cu 
本 溪 生 铁 30 1.27 | 0.46 | 0.20 | 0.005 | 0.014 一 二 
回炉 铁 30 0.93 | 0.45 | 0.24 | 0.019 | 0.024 | 0.07 0. 24 
废钢 40 0.08 | 0.10 | 0.22 | 0.010 | 0.007 一 一 
77% 硅 铁 1. 02 一 0.79 
81.5% 锰 铁 0. 53 一 2 0. 44 
60% 铬 铁 0. 46 0.28 一 
电解 铜 0.61 0.61 
合 计 2. 28 1. 80 1.10 | 0.034 | 0.045 | 0.35 0. 85 
炉 内 熔化 增 减 +0.82 | -0.29 | -0.29 | +0.020| 0 -0.05 | -0.04 
熔化 后 铁 液 3.1 1.51 | 0.81 | 0.054 | 0.045 | 0.30 | 0.81 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增加 35. 9% 、 硅 烧 损 
16. 1% 、 锰 烧 损 26.3% 、 硫 增加 60% 、 铬 烧 损 14. 2% 、 铜 烧 损 4. 7% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 外 孕育 采用 77% 硅 铁 孕育 ， 根 据 铸件 壁 厚 及 原 铁 液 白 口 大 小 ， 一 般 孕 育 剂 加 入 
量 约 为 0.2% ~0.4% (质量 分 数 ) ， 孕 育 吸 收 率 约 为 73% 。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 宽 度 ， 控 制 铁 液 成 分 。 
4. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 280MPa， 硬 度 为 279HBW 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 船用 28 柴油 机 中 的 进 气 蜗 壳 、 排 气 壳 、 排 气 外 套 等 铸件 。 








































































































































































































.SS2 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 584 表 1.541 含 Cr、Cu 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 | 下 黑 壳 (船用 机 械 类 25000t 货轮 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 8900mm x 325mm， 和 铸件 结构 较 简 单 ， 采 用 干 型 铸造 ， 要 求 进 
铸件 特点 | 行人 工时 效 处 理 
要 求 采 用 合金 铸铁 〈 含 Cu、Cr)。 抗 拉 强 度 三 250MPa， 硬 度 为 170 ~241HBW 
合金 控制 C2.9 ~3.3, Sil.4 ~2.2, Mn0.7 ~1.0, S<0.12, P<0.2, Cr0.15 ~ 0.4， 
成 分 (% ) | Cu0.7 ~1.0 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
ee C Si Mn S P Cr Cu 
本 溪 生 铁 | 4.19 1. 35 0. 56 0. 024 0. 045 oe eS 
回炉 铁 3.10 1.50 0. 82 0. 064 0.08 0.25 0.8 
废钢 0.21 0.25 0. 55 0. 026 0.017 一 至 
77% 硅 铁 77 3 = 
381. 5% 锰 铁 一 81.5 
60% 铬 铁 二 和 60 一 
已 解 铀 100 
总 配料 比例 配 人 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn S P Cr Cu 
本 溪 生 铁 35 1.46 | 0.47 | 0.19 | 0.008 | 0.015 至 = 
回炉 铁 30 0.93 | 0.45 | 0.24 | 0.019 | 0.024 | 0.08 | 0.24 
废钢 35 0.07 | 0.09 | 0.19 | 0.009 | 0.005 一 = 
77% 硅 铁 1. 16 一 0. 89 
81.5% 锰 铁 0.71 一 一 0.58 
60% 铬 铁 0. 46 0. 28 一 
电解 铜 0.61 0. 61 
合 计 2. 46 1. 90 1.20 | 0.036 | 0.044 | 0.36 0. 85 
炉 内 熔化 增 减 +0.64 | -0.23 | -0.33 | +0.074| 0 本 





























第 5 章 ， 低 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 . SS3 ， 






































多 配 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 , 
(%) C Si Mn S Pp Cr 于 
熔化 后 铁 液 3.10 | 1.67 | 0.87 | 0.110 | 0.044 | 0.24 | 0.75 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增加 26% 、 硅 烧 损 


MD 
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5. 


CN 





12. 1% 、 锰 烧 损 27. 5% 、 硫 增加 205. 8% 、 铬 烧 损 34. 2% 、 铜 烧 损 11.7% 、 磷 不 
. 炉 外 孕育 处 理 采 用 77% 硅 铁 ， 根 据 铸件 壁 厚 及 原 铁 液 白 口 大 小 ， 一 般 孕 育 剂 加 入 
量 约 为 0.2% ~0.4% (质量 分 数 ) ， 孕 育 吸 收 率 约 为 75% 。 
. 炉 前 ， 用 三 试 片 控制 白 口 宽 度 。 
. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 弯 强度 为 517MPa， 乒 度 为 3mm， 硬 度 为 250HBW 。 
各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 25000t 货轮 中 的 下 箱 体 、 针 齿 过 等 铸件 。 




































































配料 实例 585 表 1.5-42 含 Cr、Cu 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 










































































铸件 名 称 | 气缸 盖 (小 型 柴油 机 类 EM195 型 柴油 机 零件 ) 
铸件 轮 廊 尺寸 为 198mm x 163mm x 86mm， 和 铸件 为 箱 体 结构 ， 毛 重 为 10kg， 壁 
传 件 特点 厚 均 为 (5 +0.8) mm， 内 结构 复杂 ， 加 工 要 求 高 ， 不 允许 有 任何 铸造 缺陷 存 
”| 在 。 采 用 湿 型 铸造 。 和 铸件 要 求 进行 人 工时 效 处 理 
要 求 采用 合金 铸铁 ( 含 Cr、Cu) 。 抗 弯 硬 度 =400MPa ， 硬 度 >200HBW 
合金 控制 | C3.1~3.5, Sil.5~2.0, Mn0.7~1.0, P<0.15, S$<0.12, C0.10 ~ 0.20， 
成 分 (% ) |Cu0.5 ~0.8 
配 料 
| 炉料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
渡口 生铁 4. 20 0. 25 0.21 0. 075 0. 065 
本 溪 生 铁 4. 12 1.42 0. 65 0. 052 0. 026 
回炉 生铁 3.30 2. 00 0. 80 0. 100 0. 090 
废钢 0. 40 0.30 0.30 0. 050 0. 020 
硅 铁 (75% ) = 75 a a E 
锰 铁 (65% ) 二 三 65 三 = 

















































































































.SS4 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
炉料 名 称 配料 比 配 入 计算 成 分 (% ) 

(%) C Si Mn P S Cr Cu 
渡口 生铁 20 0.84 | 0.05 | 0.04 | 0.015 | 0.013 = oe 
本 溪 生 铁 20 0.82 | 0.28 | 0.13 | 0.010 | 0.005 = 一 
回炉 生铁 40 1.32 | 0.80 | 0.32 | 0.040 | 0.036 一 三 

废钢 20 0.08 | 0.06 | 0.06 | 0.010 | 0.004 一 三 
硅 铁 (75% ) 0.9 一 0. 68 
锰 铁 (65% ) 0.7 2 一 0. 45 
合 '”- 讲 3. 06 1. 87 1.00 | 0.075 | 0.058 一 一 
炉 内 熔化 增 减 +0.15 | -0.37 | -0.20 0 +0.058| 一 Es 
原 铁 液 3.21 1.50 | 0.80 | 0.075 | 1.160 一 < 
炉 外 孕育 加 合金 吸收 一 | 二 0.15 | 一 = es +0.14 | +0.70 
加 合金 孕育 后 铁 液 3.21 1.65 | 0.80 | 0.075 | 1.160 | 0.14 | 0.70 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风口 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 
损 20% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 在 铁 液 包 内 加 铬 铁 和 纯 铜 ， 加 入 量 分 别 为 0.4% (质量 分 数 ) 和 0.7% ( 质 






































3. 炉 前 
4. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 E 
5. 各 



































为 90% 和 100% 。 


前 用 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0.25% (质量 分 数 )， 收 
口 大 小 ， 控 制 成 分 和 力学 性 能 。 
成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 





回 率 为 80% 。 


16. 含 Cr、M 的 合金 铸铁 ( 耐 磨 适 铁 ) 配料 (配料 实例 


586 ~591) 


为 了 提高 含 铬 合金 铸铁 的 耐 磨 性 





0. 55% 的 钼 。 


对 于 橡胶 机 械 、 发 电 





48。 





E 和 其 他 性 能 ， 可 加 入 质量 分 数 为 


0.20% ~ 


机 、 汽 轮机 、 中 型 载 货 汽 车 等 类 铸件 的 含 Cr、Mo 的 合金 
铸铁 〈 耐 磨 铸 铁 ) 配料 ， 可 查 配料 实例 586 ~ 配料 实例 591 或 表 1. 543 ~ 表 1.5- 





第 5 章 ， 低 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 “S55. 





配料 实例 586 表 1.5-43 含 Cr、Mo 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 | ” 塞 柱 〈 橡 胶 机 械 类 平板 硫化 机 零件 ) 

















铸件 轮廓 尺寸 为 400mm x900mm ， 铸 件 为 圆 桶 形 结构 ， 毛 重 为 630kg， 主 要 壁 
厚 为 80mm ， 外 圆 全 加 工 ， 表 面 不 允许 有 任何 缺陷 。 和 铸件 进行 渗 氮 处 理 ， 渗 氮 后 硬 
度 >400HV ， 要 求 进行 14. 71MPa 的 压力 试验 ， 持 续 10min 不 得 渗 漏 

要 求 采用 耐 磨 铸铁 ( 含 Cr、Mo) 












































铸件 特点 

















合金 控制 | C3.1~3.4, Sil.5~1.9, Mn0.6~1.0, P<0.2, S<0.12, C10.4~0.6, Mo0.2 
成 分 (% )| ~0.4 

















配料 

配料 化 学 成 分 (%) (含量 / 配 入 ) 
炉料 名 称 | 比 

(%) 5 Si Mn P S Cr Me 
新 生铁 





六 30 4.2/1.26| 2. 1Z0. 63 | 0.6/0.18 0. 03Z0. 0090. 02Z0. 006 Ga 二 





机 铁 ”| 50 13.4/1.7|1.8/0.90 |0.8/0.40 |0. 270. 100 10. 170. 050 二 一 





































































































废钢 |20| 一 |0.2/0.04 |0.6/0.12 

锰 铁 |0.4| 一 一 61/0. 24 = = = 3 

硅 铁 |0.2| 一 |73/0.146 

铬 铁 |0.8| 一 一 63.6/0.509| ”一 

钼 铁 |0.5 61. 4/0. 307 

配料 成 分 | 2.96 1.71 0. 94 0.11 0. 056 0. 509 0. 307 

石灰 金 属 炉料 量 

投料 量 | 层 铁 量 | 层 焦 量 和 

/ke 石 星 | 新 生铁 | 机 铁 | 废钢 | 锰 铁 | 硅 铁 | 铬 铁 | 钼 铁 
250 27 10 75 125 | 50 1 0.5 2 1. 25 























注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 卡 腰 式 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2.SVh， 炉 内 硅 烧 损 8% 、 锰 烧 
损 13% 。 
炉 前 用 三 角 试 片 检查 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 。 
. 检测 化 学 成 分 (% ) : C3. 63 ，Sil. 54 ，Mn0. 76，P0. 17，S0. 103 ，Ca0.35 ，Mo0. 3 。 
各 成 分 含量 和 配料 比 丝 指 质量 分 数 。 
. 本 配方 所 得 材料 的 综合 性 能 较 好 ， 可 用 于 一 般 机 床 配 件 、 齿 轮 、 蜗 轮 等 铸件 。 






























































.SS6 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 





配料 实例 587 表 1.5-44 含 Cr、Mo 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 









































































































































































































































铸件 名 称 机 座 (发 电机 类 200kW8 级 节能 发 电机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1490mm x 830mm x 806mm， 和 铸件 为 箱 式 圆 简 形 结构 ， 壁 薄 ， 
肪 板 交 错 ， 原 薄 不 均 ， 加 工 面 多 ,结构 复杂 ， 毛 重 为 1. 3t。 采 用 干 型 或 湿 型 铸 
铸件 特点 | 造 。 铸 件 要 求 进 行 低温 去 应 力 退 火 处 理 
要 求 采用 合金 铸铁 ( 含 Cr、Mo) 。 抗 拉 强 度 > 250MPa， 抗 弯 强 度 > 470MPa ， 
硬度 为 180 ~240HBW 
合金 控制 C3.0~3.6, Sil.7 ~2.2，Mn0.5 ~1.1, P<0.15, S<0.1, C10.2 ~ 0.3， 
成 分 (% ) | Mo0.2 ~0.5 
配 料 
、 炉料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn 上 S Cr Mo 
安阳 生铁 4.71 1.93 0. 274 0. 079 0. 0155 三 三 - 
回炉 铁 3.3 2.0 0.7 0. 12 0. 12 一 
硅钢 片 0. 03 2.3 人 
硅 铁 一 65 
锰 铁 一 一 65.8 = = 2 
铬 铁 50 
炉料 比 侦 配 和 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 a 
(%) C Si Mn 了 S Cr Mo 
安阳 生铁 55 2. 29 1.07 0.15 | 0.04 | 0.009 Es 
回炉 铁 30 0. 99 0.6 0.21 0.03 | 0.03 二 
硅钢 片 15 0.004 | 0.34 
硅 铁 0. 625 二 0.41 
锰 铁 0. 875 = 一 0.58 
铭 铁 0.75 0. 375 = 
钼 铁 0. 625 0. 34 
合计 3.28 | 2.42 | 0.94 | 0.07 | 0.039 | 0.375 | 0.34 
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号 痢 配 入 计算 成 分 (% ) 
沪 料 名 称 炉料 比例 
(%) C Si Mn P S Cr Mo 
炉 内 元 素 增 减 0 -0.28 | -0.23 0 +0.039| -0.04 | -0.03 
熔化 后 铁 液 3.28 | 2.14 | 0.71 0.07 | 0.078 | 0.335 | 0.31 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 ， 四 排 小 风口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3t/h， 炉 内 硅 烧 损 20% 、 鳃 
烧 损 25% 、 铬 烧 损 10% 、 钼 烧 损 10% 、 硫 增加 100% 、 碳 和 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 深度 的 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 可 用 65% 的 硅 铁 粉 调 


A 



































软 铁 液 。 





. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 200kW 节能 发 电机 中 要 求 含 Cr、 



































通 200kW 发 电机 组 中 要 求 含 Cr、Mo 的 合金 铸铁 的 所 有 铸件 。 











Mo 的 合金 铸铁 的 其 他 铸件 和 普 






















































































配料 实例 588 ” 表 1.5-45 含 Cr、Mo 的 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 | ” 调 速 器 壳 体 (汽轮机 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 8530mm x535mm， 和 铸件 为 套 简 形 结构 ， 内 腔 形状 复杂 ， 装 有 
控制 油 路 的 阀 杆 和 套 简 等 ， 铸 件 毛重 为 415kg， 主 要 壁 厚 为 35mm， 采 用 干 型 铸 
铸件 特点 | 造 。 和 铸件 要 求 时 效 处 理 
要 求 采用 合金 铸铁 ( 合 Cr、Mo) 。 抗 拉 强 度 >300MPa， 抗 弯 强 度 >540MPa， 
挠 度 =3mm， 硬 度 为 180 ~255HBW 
合金 控制 | C3.0 ~3.45，Sil.8 ~2.4, Mn0.7~1.0, P<0.25%, S<0.12% ，GCa0.25 ~ 
成 分 (% ) 10.40，Mo0. 35 ~0.55 
配 料 
炉料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn 路 3 Cr Mo 
本 溪 生 铁 4.00 1.74 0.61 0. 090 0. 015 三 
普通 回炉 铁 | 3.40 1.70 0.70 0. 060 0. 080 和 2 
废钢 0. 20 0. 20 0. 50 0. 030 0. 030 至 ss 
75% 硅 铁 75 2 ~ 
65% 锰 铁 一 65 
67% 铬 铁 67 四 
58% 钼 铁 58 






































































































































. SS8 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
py 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S Cr Mo 
本 溪 生 铁 48 1.92 | 0.84 | 0.29 | 0.043 | 0.007 = 过 
普通 回炉 铁 20 0.68 | 0.34 | 0.14 | 0.012 | 0.016 = 和 
废钢 32 0.06 | 0.06 | 0.16 | 0.010 | 0.010 = 一 
75% 硅 铁 0. 94 一 0.71 
65% 锰 铁 0.78 二 一 0.51 
67% 铬 铁 0. 64 0. 43 一 
58% 钼 铁 0. 90 0. 52 
合计 2. 66 1. 95 1.10 | 0.065 | 0.035 | 0.43 0. 52 
炉 内 熔化 增 减 +0.45 | -0.30 | -0.33 0 +0.035| -0.13 | -0.08 
原 铁 液 3.11 1.65 | 0.77 | 0.065 | 0.070 | 0.30 | 0.44 
炉 外 孕育 吸收 二 +0.30 
孕育 后 铁 液 3.11 1.95 | 0.77 | 0.065 | 0.070 | 0.30 | 0.44 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 炊 化 率 为 6th， 炉 内 碳 增加 17% 、 硅 
烧 损 15% 、 锰 烧 损 30% 、 硫 增加 100% 、 铬 烧 损 30% 、 钼 烧 损 15% 、 磷 不 变 。 


2. 炉 外 孕育 处 理 ，100kg 铁 液 力 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 ， 




















4. 检验 结果 : 


化 学 成 分 (% ) : 


6. 本 配料 还 适用 于 汽轮机 中 的 油 动机 壳 体 、 中 隔 板 、 销 
































175% 硅 铁 0. Skg， 吸 收 率 80% 。 


白 口 宽度 为 5 ~7mm。 


C3.11, Sil.75, Mn0.76, PO0.074, S0.084, Cr0.25, Mo0.45; 
力学 性 能 : 抗 弯 强 度 为 672MPa， 挠 度 为 4. lmm， 硬 度 为 245HBW。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 




















门 套 简 等 铸件 。 


配料 实例 589 表 1.5-46 含 Cr、Mo 的 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 | ” 调 速 器 壳 体 ( 汽 轮机 类 零件 ) 











铸件 特点 | 造 。 铸 件 要求 曙 








控制 油 路 的 阀 杆 和 套 简 等 ， 和 铸件 毛 强 
| 效 处 理 

要 求 采用 合金 铸铁 ( 含 Cr、Mo)。 抗 拉 强 度 三 300MPa。 抗 弯 强 度 三 540MPa， 
挠 度 >3mm， 硬 度 为 180 ~255HBW 





铸件 轮廓 尺寸 为 $530mm x535mm， 和 铸件 为 套 简 形 结构 ， 内 腔 形 状 复杂 ， 装 有 
为 415kg， 主 要 壁 厚 为 35mm。 采 用 干 型 铸 
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( 续 ) 
合金 控制 | C3.0 ~3.45, Sil.8~2.4, Mn0.7~1.0, P<0.25, S<0.12, C10.25 ~0.40, 
成 分 (% ) | Mo0. 35 ~0.55 

配 料 
炉料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S Cr Mo 
本 溪 生 铁 | 4.20 0. 65 0. 13 0. 048 0. 031 
普通 回炉 铁 | 。 3.4 1.8 0.7 0. 06 0. 08 = 
废钢 0.2 0.2 0.5 0. 03 0. 03 
75% 硅 铁 一 75 
65% 锰 铁 = 65 = 人 三 - 
67% 铬 铁 67 一 
58% 钼 铁 58 
配料 比例 EO 
炉料 名 称 
(%) C Si Mn Pp S Cr Mo 
本 溪 生 铁 39 1.64 | 0.25 | 0.05 | 0.019 | 0.012 一 = 
普通 回炉 铁 40 1.36 | 0.72 | 0.28 | 0.024 | 0.032 = = 
废钢 21 0.042 | 0.04 | 0.11 | 0.006 | 0.006 = = 
75% 硅 铁 0. 84 一 0. 63 
65% 锰 铁 0. 62 一 a 0.4 
67% 铬 铁 0. 55 0.37 一 
58% 钼 铁 0. 82 0. 48 
合 计 3. 04 1. 64 0.84 | 0.049 | 0.05 0.37 0. 48 
炉 内 熔化 增 减 -0.04 | -0.08 | -0.04 0 0 -0.02 | -0.025 
原 铁 液 3.00 | 1.56 | 0.80 | 0.049 | 0.05 | 0.35 | 0.455 


























' S60 


铸造 合金 配料 速 查 手 册 















































ee 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn Pp S Cr Mo 
炉 外 孕育 吸收 一 | +0.34 
孕育 后 铁 液 3.00 | 1.90 | 0.80 | 0.049 | 0.05 | 0.35 | 0.455 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 3t 工 频 无 心 感应 电炉 ， 炉 内 碳 烧 损 1% 、 硅 烧 损 5% 、 锰 烧 损 


配料 实例 590 


5% 、 铭 烧 损 5% 、 钼 烧 损 5% 、 磷 和 
2. 炉 外 孕育 处 理 ，100kg 铁 液 























3. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 ， 




















4. 检测 结果 : 

















Hl 硫 不 变 。 
075% 硅 铁 0. 4kg， 吸 收 率 为 90% 。 


白 口 宽度 为 5 ~7mm。 


化 学 成 分 (%): C3. 16 Sil.73，Mn0.94，P0.055，S0.063,，C10. 38，Mo0.47; 


力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 358MPa， 抗 弯 强 度 为 652MPa， 硬 度 为 350HBW。 
5. 各 成 分 食量 和 配料 比例 和 
6. 本 配料 还 适用 于 汽轮机 中 的 油 动 机 壳 体 、 中 隔 板 、 错 油门 套 简 等 铸件 。 
表 1.547 含 Cr、Mo 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 





此 质量 分 数 。 


铸件 名 称 | 第 28 级 隔 板 上 半 〈 汽 轮机 类 零件 ) 








铸件 特点 




















用 金属 型 、 干 芯 铸 造 





铸件 轮廓 尺寸 为 61680mm x 154mm， 和 铸件 为 半 环 有 
间 铸 铅 有 12Crl3 不 锈 钢 叶片 ， 铸 件 毛重 为 700kg， 
度 低 于 350%C ， 和 铸件 要 求 有 较 高 的 力学 性 能 、 





学 





耐 热 性 能 以 


轮 类 


要 辟 


结构 ， 内 环 与 外 环 之 
厚 为 146mm， 工 作 温 


及 铸造 和 焊接 性 能 。 采 





要 求 采用 合金 铸铁 ( 含 Cr、Mo)。 抗 拉 强 度 wm = 250MPa， 抗 索 强 度 wm 
470MPa， 挠 度 请 3mm， 硬 度 180 ~255HBW 





合金 控制 


成 分 (% ) 10.4，Mo0. 35 ~0. 55 


C3.0 ~3.45, Sil.8 ~2.4，Mn0.7 ~1.0，P0.07 ~0.25, S<0.12, C0.25 ~ 





























配 料 
炉料 成 分 (%) 

炉料 名 称 

C Si Mn 及 5 Cr Mo 

本 溪 生 铁 3. 99 1. 97 0.72 0.03 0. 05 = 

普通 回炉 铁 | 3.30 1. 90 0. 66 0.08 0. 10 = 

废钢 0. 30 0. 30 0. 50 0. 04 0. 06 = 

75% 硅 铁 75 es 





























第 5 章 ， 低 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 . 5S61 












































































































































( 续 ) 
炉料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S Cr Mo 
69% 锰 铁 Sa > 69 
65% 铬 铁 全 一 65 一 
61% 钥 铁 一 一 61 
六 配料 比例 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S Cr Mo 
本 溪 生 铁 40 1.60 | 0.79 | 0.29 | 0.012 | 0.020 一 < 
普通 回炉 铁 35 1.16 | 0.67 | 0.23 | 0.020 | 0.035 二 一 
废钢 25 0.08 | 0.08 | 0.13 | 0.010 | 0.015 = 一 
75% 硅 铁 0.76 一 0. 57 
69% 锰 铁 0. 52 一 二 0. 36 
65% 铬 铁 0.61 0. 40 一 
61% 钥 铁 0. 82 0.50 
合 计 2.84 | 2.11 1.01 | 0.042 | 0.070 | 0.40 | 0.50 
炉 内 熔化 增 减 +0.39 | -0.21 | -0.21 0 +0.035| -0.03 | -0.05 
原 铁 液 3.23 | 1.90 | 0.80 | 0.042 | 0.105 | 0.37 | 0.45 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.30 
育 后 铁 液 3.23 | 2.20 | 0.80 | 0.042 | 0.105 | 0.37 | 0.45 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风 口 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 SVh， 炉 内 碳 增加 13.7% 、 硅 





烧 损 10% 、 鳃 烧 损 21% 、 硫 增加 50% 、 铬 烧 损 8% 、 钼 烧 损 10% 、 磷 不 变 。 

2. 炉 前 ， 孕 育 处 理 采用 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0.45% (质量 分 数 )， 吸 收 率 为 90% ; 
包 内 加 0.3% (质量 分 数 ) 的 苏打 (NasC03) 粉 对 铁 液 进行 脱硫 处 理 。 用 三 角 试 
片 检 验 白 口 大 小 

3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) ，C3.28 ，Si2. 18 ，Mn0. 79，P0. 065 ，S0. 043 ，Ca0. 37，Mo0. 46; 
力学 性 能 : 抗 弯 强 度 为 606MPa， 挠 度 为 4. Smm， 硬 度 为 219HBW。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

5. 本 配料 还 适用 于 汽轮机 中 的 隔 板 、 隔 板 套 、 活 塞 、 活 塞 环 等 铸件 。 
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配料 实例 591 表 1.5-48 含 Cr、M 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 







































































































































































































































































铸件 名 称 | ”发 动机 挺 杆 体 〈 中 型 载 货 汽车 发 动机 零件 ) 
铸件 毛坯 为 $26mm x67mm 的 圆柱 体 ， 毛 重 为 0.25kg， 是 发 动机 上 的 关键 零 
铸件 特点 件 之 一 ， 要 求 耐 磨 ， 一 端面 冷 激 层 白 口 宽度 三 5mm， 而 白 口 层 加 麻 口 层 宽度 < 
”14mm。 采用 湿 型 顶 注 ， 底 箱 为 冷 激 铁 板 
要 求 采用 耐 磨 铸铁 ( 含 Cr、Mo) 
合金 控制 | C3.60 ~3.80, Sil.9 ~2.2, Mn0.40 ~0.60, P<0.10, S<0.10, C10.20 ~ 
成 分 (% ) 10.40，Mo0. 20 ~0.40 
配 料 
. 炉料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn BB S Cr Mo 
新 生铁 4.09 1.74 0.78 0. 050 0. 030 至 = 
本 身 回炉 铁 | ”3.60 2. 10 0. 60 0. 070 0. 030 0. 30 0. 30 
废钢 0. 20 0. 20 0. 40 = 三 3 Ke 
75% 硅 铁 和 75 
铬 铁 一 二 64 93 ES 
钼 铁 56.0 
配料 比 侦 配 和 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 | 
(%) C Si Mn P S Cr Mo 
新 生铁 80 3.27 | 1.39 | 0.62 | 0.040 | 0.024 有 = 王 
本 身 回 炉 铁 15 0.54 | 0.32 | 0.09 | 0.010 | 0.004 | 0.045 | 0.045 
废钢 5 0.01 | 0.01 | 0.02 
75% 硅 铁 0.7 一 0.52 
铬 铁 0.4 0. 26 二 
钼 铁 0.5 0. 28 
孕育 0.1 — |(0.07) 
合计 3.82 | 2.31 | 0.73 | 0.05 | 0.03 | 0.31 0. 32 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 容量 为 150kg 的 中 频 无 心 感应 电炉 。 
2. 炉 前 检验 以 检查 本 体 白 口 宽度 为 准 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
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17. 含 Cr、Mo、Cu 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 (配料 
实例 592 ~ 606 ) 


为 了 提高 含 铬 合金 铸铁 的 耐 磨 怕 








E 和 其 人 





EE 
伍 








0.60% 的 钼 和 0. 50% ~1.2% 的 铜 。 


对 于 压缩 机 、 仪 表 机 床 、 造 纸 机 械 、 橡 有 

















性 能 ， 可 加 入 质量 分 数 为 0.15% ~ 


话机 械 、 玻 璃 机 械 、 水 工 机械 、 船 用 机 





械 等 类 铸件 的 含 Cr、Mo、Cu 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 ， 可 查 配 料 实例 592 ~ 


配料 实例 606 或 表 1.5-49 ~ 表 1.5-63。 


配料 实例 592 表 1.5-49 含 Cr、Mo、Cu 的 合金 铸铁 


铸件 名 称 





〈 耐 磨 铸 铁 ) 配料 
一 级 饶 体 (压缩 机 类 3L 一 10/8 空 压 机 零件 ) 





铸件 轮廓 尺寸 为 $584mm x472mm， 和 铸件 近似 为 双 套 简 式 结构 ， 两 简 之 间 有 





许多 隔壁 ， 有 水 腔 、 气 腔 


分 ， 各 部 壁 厚 差 别 较 小 ， 












































平均 壁 厚 为 25mm， 内 和 缸 




























































































铸件 特点 壁 是 承受 主要 交 变 负荷 的 磨 探 面 ， 铸 件 毛 重 为 2753kg。 采 用 干 芯 、 干 型 铸造 。 
ED i Sp A 
铸件 需 进 行人 工时 效 处 理 
要 求 采 用 合金 铸铁 ( 含 Cu、Cr、Mo) 。 抗 拉 强 度 > 2530MPa， 抗 弯 强 度 > 
470MPa， 硬 度 为 190 ~241HBW 
合金 控制 C2.9~3.1, Sil.4 ~1.6, Mn0.8 ~1.0, S<0.12, PO0.15 ~0.20, Cu0.5, 
成 分 (% ) |C10.2~0.3，Mo0.2 ~0.3 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn S P Cu Cr Mo 

济南 生铁 3. 81 2. 45 0.86 | 0.025 | 0.064 

回炉 铁 3.20 2. 00 0.90 | 0.110 | 0.115 = 一 一 

废钢 0. 30 0.30 0.50 | 0.040 | 0.040 过 一 
75% 硅 铁 一 70 
60% 锰 铁 人 一 60 
50% 铬 铁 50 一 
50% 钼 铁 50 
16% 磷 铁 16 一 要 = 

电解 铜 100 一 = 
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( 续 ) 
a 配料 比例 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
(和 ) C Si |M | Ss P| "Ga: | CE) a 
济南 生铁 30 1.14 | 0.74 | 0.26 |0.008 |0.019| 一 一 2 
回炉 铁 40 1.28 | 0.80 | 0.36 |0.044 |0.046 | 一 至 2 
废钢 30 0.09 | 0.09 | 0.15 |0.012 |0.012 | 一 一 一 
75% 硅 铁 0.2 0.14 
60% 鳃 铁 0.6 一 | 0.36 
50% 铬 铁 0.3 0.15 | 一 
50% 钼 铁 0.4 0. 20 
16% 磷 铁 0.5 0.080 | 一 尘 
电解 铜 0.5 0.50 | 一 一 
合计 2.51 | 1.77 | 1.13 |0.064 | 0.157 | 0.50 | 0.15 | 0.20 
炉 内 熔化 增 减 +0.50| -0.35| -0.28|+0.058 0 一 学 3 
原 铁 液 3.01 | 1.42 | 0.85 |0.122 |0.157 | 0.50 | 一 
炉 外 孕育 吸收 0.10 
孕育 后 铁 液 3.01 | 1.52 | 0.85 |0.122 | 0.157 | 0.50 | 0.15 | 0.20 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 灯罩 式 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 SVh， 风 口 总 截面 积 占 炉 














膛 截 面积 的 2.2% ， 炉 内 碳 增加 16% 、 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 25% 、 硫 增加 90% 、 
铜 铬 钥 不 变 、 磷 不 变 。 

2. 炉 前 用 尺寸 为 100mm x25mm x12. 5mm 的 三 角 试 片 观察 白 口 宽 度 ， 用 75% 硅 铁 进 
行 孕育 处 理 ， 加 入 量 约 为 0.4% (质量 分 数 )， 吸 收 率 为 37% ， 控 制 白 口 宽度 为 3 
~Smm。 

3. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 355MPa， 抗 弯 强 度 为 639MPa， 硬 度 为 249HBW; 

金 相 组 织 : 石墨 ， 中 等 片 状 及 少量 小 片 状 ; 基体 ， 珠 光 体 量 为 95% (体积 分 数 )、 
铁 素 体 量 为 3% (体积 分 数 ) ， 渗 碳 体 、 磷 化 物 量 为 2% (体积 分 数 ) 。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 593 表 1.5-50 含 Cr、Mo、Cu 的 合金 铸铁 
( 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 高 压气 氏 (压缩 机 类 4M8 (3A) 压缩 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $569mm x 504mm x858mm， 铸 件 结构 复杂 ， 多 层 缸 壁 ， 有 
水 腔 、 气 腔 之 分 ， 秆 颈 壁 厚 为 48mm， 其 余 壁 厚 为 35 ~ 65mm。 和 铸件 毛重 为 
铸件 特点 520kg。 采 用 干 型 、 干 芯 铸 造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
”人 | 要 求 采用 耐 磨 铸铁 〈 含 Cr、Mo、Cu) 。 抗 拉 强 度 >300MPa， 硬 度 为 190 ~ 
255HBW， 试验 压力 为 18.4MPa ( 气 室 ) 。 基 体 组 织 为 细 片 状 或 中 等 片 状 珠光 
体 ， 珠 光 体 量 二 95% (体积 分 数 ) 
合金 控制 C2.9 ~3.1, Sil.4~1.6, Mn0.9~1.1, P<0.12, S<0.11, C10.3 ~0.5, 
成 分 (%) | Mo0.4~0.6,， Cu0.6~1.0 
配 料 
、 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P 全 Cr Mo Cu 
本 溪 生 铁 4.30 1. 40 0.70 | 0.060 | 0.030 一 = 二 
回炉 铁 3.20 1.80 0.80 | 0.100 | 0.100 | 0.20 三 
废钢 0. 20 0. 30 0.50 | 0.020 | 0.020 
75% 硅 铁 一 75 = 
65% 锰 铁 下 一 65 
60% 铬 铁 60 2 
55% 钼 铁 55 Ee 
L 料 比 从 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 | 四 科比 例 
(%) C Si Mn 了 S Cr Mo Cu 
本 溪 生 铁 35 1.51 | 0.49 | 0.25 |0.021 |0.011 | 一 = ss 
回炉 铁 40 1.28 | 0.72 | 0.32 | 0.040 | 0.040 | 0.08 = = 
废钢 25 0.05 | 0.08 | 0.13 |0.005 |0.005 | 一 一 三 
75% 硅 铁 0.5 一 | 0.38 
65% 锰 铁 1.0 一 | 0.65 
60% 铬 铁 0.7 0. 42 一 3 
55% 钼 铁 1.0 0.55 二 
合计 2.84 | 1.67 | 1.35 | 0.066 |0.056 | 0.50 | 0.55 = 
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料 比 全 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 

(%) C Si Mn P S Cr Mo Cu 

炉 内 熔化 增 减 +0.14| -0.33| -0.34| 0 |1+0.056| -0.05| -0.06| 一 

原 铁 液 2.98 | 1.34 | 1.01 |0.066 | 0.11 | 0.45 | 0.49 一 

炉 外 孕育 吸收 = +0.18 +0.8 

孕育 后 铁 液 2.98 | 1.52 | 1.01 |0.066 | 0.11 | 0.45 | 0.49 | 0.8 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 中央 送 风 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5Vh， 炉 内 碳 增 加 5% 、 硅 烧 
员 20% 、 锰 烧 损 25% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 、 铬 烧 损 10% 、 钼 烧 损 10% ， 铁 液 

出 炉 温度 为 1410 ~ 1450Y ， 铁 液 平均 温度 为 1420% 。 

2. 炉 后 ， 铬 以 铬 含量 =55% 的 铬 铁 在 批 料 中 加 入 ， 钼 以 钼 含量 =55% 的 钼 铁 在 批 料 
中 加 入 。 

3. 炉 前 ， 铜 用 电解 铀 并 剪 成 小 块 在 炉 前 出 铁 槽 中 加 入 ，100kg 铁 液 加 99. 99% 电解 铜 
0.8kg， 吸 收 率 为 100% 。 

4. 炉 前 用 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0.3% 〈 质 量 分 数 ) ， 吸 收 率 为 80% 。 
用 三 角 试 片 检 验 白 口 宽 度 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 孕 育 后 三 角 试 片 白 口 宽度 为 10 ~ 
12mm。 

5. 必要 时 还 可 进行 炉 外 脱硫 。 

6. 验收 项 目 : 力学 性 能 ， 金 相 组 织 。 

7. 检测 结果 : 

化 学 成 分 (%): C3.01，Sil. 53 ，Mnl1. 04 ，P0. 071 ，S0. 102 ，Ca0. 46 ，Cu0. 79 ， 
Mo0. 50; 

力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 319MPa， 硬 度 为 242 ~247HBW; 

金 相 组 织 : 片 状 珠光 体 量 >95% (体积 分 数 ) ， 片 状 石墨 长 度 为 15 ~20pm。 

8. 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 

9. 本 配料 还 适用 于 压缩 机 壁 厚 为 30 ~ 50mm， 试 验 压 力 约 为 18.4MPa 的 高 压气 缸 以 
及 连接 盘 等 铸件 。 

配料 实例 594 表 1.5-51 含 Cr、Mo、Cu 的 合金 铸铁 


〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 

















铸件 名 称 床 身 〈 仪 表 机 床 类 X8130 仪表 万 能 工具 铣床 零件 ) 











铸件 为 箱 体形 结构 ， 轮 廓 尺寸 为 885mm x 460mm x 440mm， 铸 件 毛 重 为 
250kg， 主 要 壁 厚 为 12mm， 立 导轨 和 顶 导轨 处 壁 厚 为 55 ~60mm， 内 腔 复杂 ， 




















铸件 特点 “| 铸 型 中 计 有 大 小 型 世 共 11 个 。 采 用 干 型 铸造 
要 求 铸铁 牌号 : MTCrMoCu300。 抗 拉 强 度 三 300MPa，q30mm 试 棒 硬 度 = 

210HBW， 和 铸件 导轨 处 加 工 后 硬度 三 190HBW 
合金 控制 C3.00 ~3.20, Sil. 80 ~ 2. 00 ，Mn0. 80 ~0.90, P<0.12, S$<0.10, C0.18 





成 分 (% ) 


~0.25, Mo0.22 ~0.30, Cu0.70 ~ 0. 90 





















































































































































第 5 章 ， 低 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸 铁 ) 配料 S67 
( 续 ) 
配 料 
炉料 化 学 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配 入 比例 
C Si Mn 了 S Cr Mn Cu (%) 
钢 Z15 生铁 | 4.1 1.6 | 0.6 |0.07 |10.03 | 一 = 45 
合金 回炉 铁 | 3.0 1.8 | 0.8 | 0.1 0.1 0.2 | 0.25 | 0.8 20 
普通 回炉 铁 | 3.2 1.6 0.8 0.1 0.1 一 二 本 15 
废钢 20 
75% 硅 铁 一 75 1.08 
65% 锰 铁 一 65 0.91 
中 碳 铬 铁 60 三 0.35 
55B 钼 铁 55 3 0. 43 
电解 铀 80 0. 64 
注 : 1. 配料 计算 如 下 : 
Si 量 计算 :(Si 在 炉 内 烧 损 以 20% 计 ) 





里 
生铁 带 入 的 Si 量 =1.6x45% =0.72% 

回炉 铁 带 入 的 Si 量 =1.8x20% +1.6x15% =0.60% 
合 

入 





计 =1.32% 
的 Si 减 去 烧 损 后 还 剩余 1.32 x (1 -20% ) =1.056% 
补 Si 量 =1.90% -1.056% =0.844% 
其 中 , 炉 内 补 Si0. 65% , 炉 外 孕育 补 Si0. 20% 
加 上 人 烧 损 后 炉 内 应 补 Si 量 =0.65:(1-20)% =0.81% 
折合 成 75Si-Fe 量 为 0. 81 -75% =1.08% 
Mn 量 计算 :( Man 在 炉 内 烧 损 以 25% 计 ) 

生铁 带 入 的 Mn 量 =0.6x45% =0.27% 
回炉 铁 带 入 的 Mn 量 =0.8 x20% +0.8x15% =0. 28% 
合计 =0.55% 

第 入 的 Mn 减 去 烧 损 后 还 剩余 0.55 x (1 -25% ) =0.4125% 
应 补 Mn 量 =0.85% -0.41% =0.44% 
加 上 烧 损 后 炉 内 应 补 Mn 量 =0.44(1-25%)=0.59% 
折合 成 65Mn-Fe 量 为 0.59 65% =0.91% 
Cr 量 计算 :(Cr 在 炉 内 烧 损 以 15% 计 ) 
回炉 铁 带 入 的 Cr 量 =0.2 x20% =0.04% 
带 入 的 Cr 减 去 烧 损 后 还 剩余 0. 04 x (1 -15% ) =0. 034% 
应 补 Cr 量 =0.21% -0.034% =0.18% 
加 上 烧 损 后 炉 内 应 补 Cr 量 =0.18 二 (1-15%)=0.21% 
折合 成 60Cr-Fe 量 为 0.21 :60% =0.35% 
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MD 


. 合金 元 素 Cr 、Mo 、Cnu 都 在 炉 后 加 入 。 


Mo 量 计算 :( Mo 在 炉 内 烧 损 以 10% 计 ) 
回炉 铁 带 入 的 Mo 量 =0.25 x20% =0.05% 
带 入 的 Mo 减 去 烧 损 后 还 剩余 0.05 x (1 -10%) =0.045% 
应 补 Mo 量 =0.26% -0.045% =0.215% 
加 上 烧 损 后 炉 内 应 补 Mo 量 =0.215 (1-10%)=0.24% 
折合 成 55Mo-Fe 量 为 0.24 +55% =0.43% 
Cu 量 计算 :(Cu 在 冲天 炉 内 无 烧 损 ) 
炉料 带 入 的 Cu 量 =0.8 x20% =0.16% 
应 补 Cu 量 为 0.8% -0.16% =0.64% 














三 


. 采用 熔炼 炉 类 型 :两 排 风 口 冷 风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 1. 5Vh， 炉 内 硅 烧 损 约 20% 、 











锰 烧 损 约 25% 、 铬 烧 损 约 15% 、 钼 烧 损 约 10% 、 铜 基本 不 烧 损 。 














炉 前 ， 用 75% 硅 铁 进行 包 中 孕育 处 理 ， 加 入 量 约 为 0.3% (质量 分 数 ) 。 























. 本 配料 还 适用 于 X8130 仪表 万 能 工具 铣床 中 要 求 耐 磨 铸铁 MTCrMoCu300 的 主轴 




















座 、 升 降 台 、 垂 直 工 作 台 等 铸件 ， 也 还 适用 于 C0608 一 1 仪表 车 床 中 要 求 耐 磨 铸铁 
MTCrMoCu300 的 刀 架 、 刀 架 座 、 纵 刀 架 、 下 滑板 等 铸件 。 















































6. MTCrMoCu300 的 主要 含义 如 下 : 
MT Cr Mo Cu 300 
一 一 抗 拉 强度 (MPa) 

铜 的 元 素 符 号 
钼 的 元 素 符号 
铬 的 元 素 符 号 
耐 磨 铸铁 代号 

7. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


配料 实例 


595 表 1.5-52 含 Cr、Mo、Cu 的 合金 铸铁 
( 耐 磨 铸铁 ) 配料 







































































铸件 名 称 特长 形 烘 适 (造纸 机 械 日 产 200t 造纸 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $1500mm x 5840mm， 和 铸件 为 简 形 结构 ， 承 受 蒸汽 压力 为 
0. 49MPa， 和 铸件 毛重 为 13. 5t， 主 要 壁 厚 为 30mm， 全 部 加 工 。 和 钴 件 采 用 干 型 
铸件 特点 “| 铸造 ， 铸 后 进行 自然 时 效 处 理 ， 表 面 无 铸造 缺陷 ， 不 允许 焊 补 
要 求 采 用 合金 铸铁 ( 含 Cr、Mo、Cu)。 抗 拉 强 度 三 300MPa， 硬 度 为 190 ~ 
220HBW 
合金 控制 C3.0 ~3.3, Sil.3 ~1.5, Mnl.1 ~1.4, P<0.10, S$<0.12, C10.25 ~ 


成 分 (% ) 


0.35, Mo0.15 ~0.25, Cu0.7 ~0.9 
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( 续 ) 
配 料 

炉料 配 入 化 学 成 分 (%) 

名 称 本 比例 (% )| 质 量 /kg| CC Si Mn Cr Mo Cu 
规格 成 分 Se 一 3.0 1.4 1.1 0.3 0.2 0.8 
炉 中 增 减 一 一 +7 一 15 -20 -6 -10 -10 

生铁 Z14 45 270 4.1 1.34 0.6 

可 炉 铁 | HT200 25 150 3.3 民 0.9 

杂 钢 一 30 180 0.4 0.5 0.5 

电解 铜 一 1 6 0.9 
金属 料 合计 100 600 3.18 | 0.95 | 0.48 

硅 铁 | 75%Si 0.6 3.6 一 0. 36 

锰 铁 | 65% Mn | 1.5 9 二 一 0.7 

铬 铁 | 63% Cr 0.5 3 一 一 一 0. 29 = = 

钥 铁 | 60% Mo | 0.4 2.4 0. 22 一 : 

配 得 成 分 3.18 | 1.31 1.18 | 0.29 | 0.22 0.9 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 风 口 曲线 炉膛 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5Vh， 炉 内 碳 增加 
7% 、 硅 烧 损 18% 、 锰 烧 损 20% 、 铬 烧 损 6% 、 钼 烧 损 10% 、 铜 烧 损 10% 。 

















2. 炉 前 用 三 角 试 片 观察 白 口 大 小 。 
3. 检测 结果 : 抗 拉 强 度 为 285MPa， 和 饶 面 硬度 为 214HBW 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 造纸 机 械 中 $3000mm 以 上 的 烘 氏 和 壁 厚 大 于 50mm 的 重要 部 件 。 
配料 实例 596 表 1.5-53 含 Cr、Mo、Cu 的 合金 铸铁 
〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 涨 圈 (橡胶 机 械 类 平板 硫化 机 零件 ) 


铸件 轮廓 尺寸 为 $4 136mm xdm 126mm x 8mm， 和 铸件 为 圆 环 状 结构 ， 主 要 
壁 厚 为 Snm， 实 际 铸造 按 21mm 设计 和 和 铸造 ， 即 内 外 各 留 gmm 的 加 工 余 量 ， 
铸件 特点 “| 铸件 毛重 为 10 ~20kg。 采 用 离心 铸造 ， 多 件 铸 成 一 体 

要 求 采 用 合金 铸铁 〈 含 Cr、Mo、Cu) 。 抗 拉 强 度 >250MPa， 硬 度 为 241 ~ 
285HBW 




























































































合金 控制 C2.9 ~3.3, Si2.0 ~2.4, Mn0.7 ~1.1, P<0.2, S<0.12, C10.4 ~ 0.6， 
成 分 (% ) | Mo0.4~0.6，Cu0.4~0.6 
































. 570 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
配 料 
炉料 名 称 | 汀 钢 214 生铁 | 回炉 铁 | 废钢 | 夺 铁 | 全 铁 | 第 铁 | 钥 忽 | 纯 负 
CR 25 45 30 1.4 0.7 1 0. 83 ( 和 ) 





























注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 热风 三 节 炉 ， 熔 化 率 为 0. 5tVh， 炉 内 增 碳 严 重 、 硅 烧 损 15% 左 
右 、 锰 烧 损 15% 左右 。 
2. 炉 前 ， 将 纯 铜 块 加 入 包 中 ， 加 入 量 为 0.5% (质量 分 数 ) ， 并 搅拌 均匀 。 








(LUD 


Cu0.5。 





. 检测 化 学 成 分 (% ) : 


C2.82, Si2.2, Mnl.00, PO.15, S0.07, Cr0.6, Mo0.4, 


4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 597 表 1.5-54 含 Cr、Mo、Cnu 的 合金 铸铁 


( 耐 磨 铸铁 ) 配料 


铸件 名 称 | 套 (玻璃 机 械 类 零件 ) 











铸件 轮廓 
铸件 特点 “| 铸件 毛重 为 
要 求 铸铁 





尺寸 为 44mm x40mm ， 和 铸件 为 桶 形 结 构 ， 壁 厚 均匀 ， 均 为 5mm， 
7kg。 采 用 湿 型 铸造 
牌号 ;MTCrMoCu250。 抗 拉 强 度 三 250MPa， 抗 弯 强 度 宇 470MPa 








合金 控制 C3.0~3.4, Sil.8 ~2.2, Mn0.8~1.0, P<0.15, S<0.12, Cu0.5 ~1.0, 


成 分 (%) | C10.25 ~0.4，Mo0.25 ~0.4 
































配 料 
磷 镑 外 
炉料 名 称 ”| 济南 生铁 2 废钢 |75% 硅 铁 | 锰 铁 “155% 铬 铁 |50% 钼 铁 | 电解 铜 
配料 比例 (% ) 32 44 | 24 0.8 0.6 0.8 0.8 1.0 











注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 寺 


20% ~25% 。 














2. 铬 铁 和 钼 铁 均 














预 热 ， 加 入 量 分 另 


(质量 分 数 ) 。 
































FE 小 风口 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 





出 铁 槽 加入， 铬 铁 含 C155% ， 钼 铁 含 Mo50% ， 粒 度 均 为 3 ~ 6mm， 
上 为 0.8% (质量 分 数 )。 电 解 铜 块 小 于 0.5kg， 加 入 量 为 1. 0% 
炉 前 要 充分 搅拌 ， 并 用 三 角 试 片 检验 ， 控 制 铁 液 成 分 。 

3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 
4. MTCrMoCu250 的 主要 


























旧 质 量 分 数 。 
含义 如 下 : 
MT Cr Mo Cu 250 
铜 的 元 素 符号 
钼 的 元 素 符号 
铬 的 元 素 符号 








耐 磨 铸铁 代号 
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配料 实例 598 表 1.5-55 含 Cr、Mo、Cu 的 合金 铸铁 
〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 










































































铸件 名 称 固定 内 分 配器 〈 玻 璃 机 械 类 制 瓶 机 零件 ) 
同人 | 铸件 为 加 盘 形 结构 
了 从 | 要 求 铸铁 牌号 ，MTCrMocu250。 抗 拉 强度 0 =250MPa 
合金 控制 | C3.0 ~3.4, Sil.8 ~2.2, Mn0.8~1.0, P<0.15, $<0.12, Cu0.5 ~1.0, 
成 分 (% ) | C10.25 ~0.40，Mo0.25 ~0.40 
配 料 
炉料 名 称 ”| 济南 生铁 | 回炉 铁 | 上 废钢 175% 硅 铁 | ” 鳃 铁 ”|55% 铬 铁 |50% 钼 铁 | 电解 铜 
配料 比例 (%) | 32 44 |24 | 0.72 0.6 0.8 0.8 1.0 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :多 排 小 风口 曲线 炉膛 炉 胆 热 风 冲 天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 
损 20% ~25% 。 
2. 炉 前 ， 铬 铁 和 钼 铁 由 出 铁 柳 加 入 ， 铬 铁 含 C155% ， 钼 铁 含 Mo50% ， 粒 度 均 为 3 ~ 



























































6mm， 预 热 ， 加 入 量 分 别 为 0.8% (质量 分 数 )。 电 解 铜 块 小 于 0.5kg， 加 入 量 为 
1.0% (质量 分 数 )。 炉 前 要 充分 搅拌 ， 并 用 三 角 试 片 检验 ， 控 制 白 口 宽度 为 3 ~ 
6mm 。 





3. MTCrMoCu250 的 主要 含义 见 配料 实例 597 注 。 
配料 实例 599 表 1.5-56 含 Cr、Mo、Cu 的 合金 铸铁 
( 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 $550mm 接力 器 负 体 (水 工 机 械 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $1080mm x 1100mm， 铸 件 为 圆 简 形 结构 ， 毛 重 为 1. 25t， 
主要 壁 厚 为 40mm， 和 钴 件 内 腔 有 狭窄 而 弯曲 的 油 道 ， 要 求 表面 光洁 ， 需 进行 水 
铸件 特点 “| 压 试验 ,试验 压力 >3. 1MPa。 铸 件 需 退 火 处 理 
要 求 采 用 合金 铸铁 HT250 ( 含 Cr、Mo、Cu)。 抗 拉 强 度 >250MPa， 抗 弯 强 
度 >470MPa， 搁 度 >3mm， 硬 度 为 179 ~255HBW 






















































































合金 控制 C2. 90 ~3.40, Sil. 40 ~ 2.00, Mn0.60 ~1.20, P<0.3, S<0.12, C10.25 
成 分 (% ) | ~0.45，Mo0.35 ~0.50，Cu0.60 ~1.00 
配 料 
. 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn 入 S Cr Mo Cu 





本 溪 生 铁 4.10 2. 00 0.70 0. 16 0.04 
济南 生铁 3. 85 1.30 0.30 0. 15 0. 05 
合金 回炉 铁 | 3.20 1.70 0.70 0. 20 0. 10 0. 30 0. 40 0. 80 
一 般 回炉 铁 | 3.20 1.70 0.70 0. 20 0. 10 
























































































































































































































































































































































“ S72 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn S Cr Mo Cu 
废钢 0. 20 0. 20 0. 50 0. 05 0.05 三 = 一 
75% 硅 铁 和 75 一 
83% 馈 铁 到 83 
62% 铬 铁 62 ee ee 
60% 钼 铁 60 一 
电解 铀 100 
a 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S Cr Mo Cu 
本 溪 生 铁 24 0.98 | 0.50 | 0.17 | 0.04 | 0.01 到 
济南 生铁 6 0.23 | 0.08 | 0.02 | 0.01 
合金 回炉 铁 20 0.64 | 0.34 | 0.14 | 0.04 | 0.02 | 0.06 | 0.08 | 0.16 
一 般 回炉 铁 20 0.64 | 0.34 | 0.14 | 0.04 |0.02 | 一 = 
废钢 30 0.06 | 0.06 | 0.15 | 0.02 | 0.02 | 一 三 
75% 硅 铁 0. 96 一 | 0.72 
83% 馈 铁 0. 88 一 一 | 0.73 
62% 铬 铁 0. 60 0. 37 一 
60% 钼 铁 0. 80 0.48 一 
电解 铀 0. 88 0. 88 
合计 2.55 | 2.04 | 1.35 | 0.15 | 0.07 | 0.43 | 0.56 | 1.04 
炉 内 熔化 增 减 +0.51| -0.31| -0.27| 0 |+0.04| -0.08| -0.11| -0.21 
原 铁 液 3.06 | 1.73 | 1.08 | 0.15 | 0.11 | 0.35 | 0.45 | 0.83 
炉 外 孕育 吸收 +0. 15 
孕育 后 铁 液 3.06 | 1.88 | 1.08 | 0.15 | 0.11 | 0.35 | 0.45 | 0.83 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增加 20% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 
员 20% 、 硫 增加 50% ， 铬 烧 损 20% 、 钼 烧 损 20% 、 铀 烧 损 20% ， 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 75%% 硅 铁 进 行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0.2% (质量 分 数 ) ， 用 三 角 试 片 检验 三 
和 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (%): C3.22，Sil.70，Mn0.73，P0. 22 ，S0. 072 ，Ca0. 31，Mo0. 53 ， 

















力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 307MPa， 抗 弯 强 度 为 590MPa， 拨 度 为 3. 52mm， 硬度 为 


326HBW 。 


4. 各 成 分 含量 和 配料 上 


5. 本 配料 还 适用 了 


例 皆 指 质量 分 数 。 








F 水 了 





[机 械 中 的 各 种 水 泵 叶轮 等 铸件 。 
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“573. 





配料 实例 600 
铸件 名 称 ”| ”螺杆 泵 包 


[ 套 (水 了 


( 耐 磨 钴 铁 ) 配料 





[机 械 类 零件 ) 


表 1.5-57 含 Cr、Mo、Cu 的 合金 铸铁 





铸件 轮廓 尺寸 为 8200mm x240mm ， 铸 件 为 ; 
30kg， 主 要 壁 厚 为 30mm。 


























其 8 字形 内 孔 要 求 表面 



































粗粮 度 





带 有 圆 盘 的 圆 简 形 结构 ， 毛 重 为 
值 低 ， 不 准 有 任何 蚊 




























































































































































































铸件 特点 “| 松 等 铸造 缺陷 。 铸 件 需 经 退火 处 理 
要 求 采 用 合金 铸铁 。 抗 拉 强 度 > 250MPa， 抗 弯 强 度 > 470MPa， 挠 度 > 
3mm， 硬 度 为 179 ~255HBW 
合金 控制 C2. 90 ~3.40, Sil. 40 ~2.00, Mn0.60 ~1.20, P<0.3, $<0.12, C10.25 
成 分 (% ) | ~0.45，Mo0.35 ~0.50，Cu0. 60 ~1.00 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S Cr Mo Cu 
济南 生铁 3. 85 1.30 0. 30 0. 15 0. 05 
石景山 生铁 | 4.00 2.30 0. 75 0. 15 0. 02 
合金 回炉 铁 | 3.20 1.70 0.70 0. 20 0. 10 0.30 0. 40 0. 80 
一 般 回炉 铁 | 3.20 1.70 0.70 0. 20 0. 10 
废钢 0. 20 0. 20 0. 50 0. 05 0. 05 
75% 硅 铁 和 75 至 
83% 锰 铁 一 一 83 
62% 铬 铁 62 一 一 
60% 钼 铁 60 一 
电解 铜 100 
i 配料 比例 配 人 计算 成 分 (% ) 
(% ) C Si Mn P S Cr Mo Cu 
济南 生铁 12 0.46 | 0.16 | 0.04 |0.018 |0.006 | 一 一 去 
石景山 生铁 30 1.20 | 0.69 | 0.23 |0.045 | 0.006 | 一 至 一 
合金 回炉 铁 17 0.54 | 0.29 | 0.12 |0.034 | 0.017 | 0.05 | 0.07 | 0.14 
一 般 回炉 铁 17 0.54 | 0.29 | 0.12 |0.034 |0.017 | 一 一 = 
废钢 24 0.05 | 0.05 | 0.12 |0.012 |0.012 | 一 一 一 
75% 硅 铁 0.3 一 | 0.23 









































































































































“574 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
炉料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 ( % ) 
(%) C Si Mn P S Cr Mo Cu 
83% 鳃 铁 0.4 二 一 | 0.33 
62% 铬 铁 0.6 0.37 | 一 一 
60% 钼 铁 0.8 0. 48 
电解 铜 0. 88 0. 88 
合计 2.79 | 1.71 | 0.96 |0.143 |0.058 | 0.42 | 0.55 | 1.02 
炉 内 熔化 增 减 +0.58| -0.26| -0.19| 0 |+0.029| -0.08| -0.11| -0.2 
原 铁 液 3.37 | 1.45 | 0.77 |0.143 | 0.087 | 0.34 | 0.44 | 0.82 
炉 外 孕育 吸收 一 | +0.15 
孕育 后 铁 液 3.37 | 1.60 | 0.77 |0.143 | 0.087 | 0.34 | 0.44 | 0.82 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增加 20% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 
损 20% 、 硫 增加 50% ， 铬 烧 损 20% 、 钼 烧 损 20% 、 铜 烧 损 20% 、 磷 不 变 。 














2. 炉 前 用 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0.2% (质量 分 数 )， 用 三 角 试 片 检验 三 
































角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 


3. 检测 结果 : 











化 学 成 分 (% ) : C3.32，Sil. 95 ，Mn0. 86 ，P0. 30，S0. 072，C10. 32，Mo0. 30， 
Cu0. 86; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 265MPa， 挠 度 为 4 18mm， 硬 度 为 255HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 水 工 机 械 中 的 气缸 盖 、 活 塞 、 缸 套 等 铸件 。 
配料 实例 601 表 1.5-58 含 Cr、Mo、Cu 的 合金 铸铁 

















〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 






























































铸件 名 称 气缸 套 〈 船 用 机 械 类 船用 82 柴油 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $570mm x 1350mm ， 铸 件 为 圆 简 形 结构 ， 壁 厚 比 较 均 匀 ， 
但 在 高 温 高 压 下 工作 ， 必 须 具 有 了 耐 热 、 耐 磨 和 抗 疲劳 性 能 。 采 用 离心 铸造 。 
铸件 特点 “| 铸件 加 工 后 要 进行 0. 98MPa 的 水 压 试验 ， 要 求 停留 Smin 无 渗 漏 现象 
要 求 采 用 合金 铸铁 ( 含 Cr、Mo、Cu)。 抗 拉 强 度 三 250MPa， 硬 度 为 170 ~ 
241HBW 
合金 控制 C2.9 ~3.3, Sil.4 ~2.2, Mn0.7 ~1.0, S<0.12, PO0.15 ~0.3, C10.15 ~ 





成 分 (% ) 





0.3，Mo0. 15 ~0.4，Cu0.7 ~1.0 





第 5 章 ， 低 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 . S75 ， 






















































































































































































































































































( 续 ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn S P Cr Mo Cu 
本 溪 生 铁 4. 19 1.35 0.56 | 0.024 | 0.045 
回炉 铁 3. 20 2. 90 0.75 | 0.025 | 0.200 | 0.20 0. 23 0.75 
废钢 0.21 0. 25 0.55 | 0.026 | 0.017 一 一 
77% 硅 铁 一 77 = 
81.5% 鳃 铁 二 二 81.5 一 
60% 铬 铁 60 
56% 钼 铁 56 二 
19%5 磷 铁 19 一 一 
电解 铜 100 
i 配料 比例 配 入 计算 成 分 ( % ) 
(%) C Si Mn S P Cr Mo Cu 
65 2.72 | 0.87 | 0.36 |0.015 | 0.029 | 一 二 
20 0.64 | 0.38 | 0.15 |0.005 | 0.040 | 0.04 | 0.05 | 0.15 
15 0.03 | 0.04 | 0.08 |0.003 |0.002 | 一 = 
77% 硅 铁 0.79 一 | 0.61 
81.5% 鳃 铁 0. 24 = 一 | 0.20 
60% 铬 铁 0. 26 0. 16 = 
56% 钼 铁 0. 34 0. 19 一 
19% 磷 铁 1. 13 0.215 | 一 二 
电解 铜 0.6 0. 60 
合计 3.39 | 1.90 | 0.79 |0.023 | 0.286 | 0.2 | 0.24 | 0.75 
熔 内 熔化 增 减 -0.23| -0.04| -0.03| 0 |-0.056 -0.02| 0 —0.04 
熔化 后 铁 液 3.16 | 1.86 | 0.76 |0.023 |0.232 | 0.18 | 0.24 | 0.71 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :三 相 电 弧 炉 ， 炉 内 碳 烧 损 6.7% 、 硅 烧 损 2% 、 锰 烧 损 4% 、 磷 
烧 损 20% 、 铭 烧 损 10% 、 铜 烧 损 5% 、 硫 不 变 、 钼 不 变 。 
2. 炉 外 采用 77% 硅 铁 进 行 孕 育 处 理 ， 根 据 白 口 大 小 而 定 ， 加 入 量 为 0. 1% ~0.3% 
(质量 分 数 ) ， 有 茸 育 吸收 率 为 75% 左右 。 
3. 炉 前 严格 控制 三 角 白 口 深 度 和 浇注 温度 ， 一 般 白 口 宽度 lmm。 
4. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 265 ~294MPa， 硬 度 为 220 ~241HBW。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


* S76 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 





配料 实例 602 表 1. 5-59 含 Cr、Mo、Cnu 的 合金 铸铁 
〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 


铸件 名 称 涨 圈 (船用 机 械 类 船用 业 油 机 零件 ) 











T 





铸件 轮 廊 尺寸 为 $550mm x $350mm x 600mm， 和 铸件 为 圆 简 形 结构 ， 毛 重 为 
70kg， 主 要 壁 厚 为 30mm， 采 用 表 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 进行 时 效 处 理 





































































































涛 件 特点 | ”一 
等 件 特点 | 要求 采 用 合金 铸铁 ( 售 Cr、Mo、Cu) 。 抗 拉 强 度 >350MPa， 硬 度 为 170 ~ 
241HBW 
合金 控制 C3.1 ~3.3, Sil.3 ~1.8, Mn0.9 ~1.2, PO0.3 ~0.6, S<0.12, C10.2 ~ 
成 分 (% ) 0.4, Mo0.25 ~0.45, Cu0.8~1.2 
配 料 
金属 材料 配 比 (% ) 
石灰 | 
层 铁 量 Z20 | 铸铁 层 焦 嘲 “| 浇注 量 
/kg 木 溪 | 液 | 废钢 6l% | 65% 纯 铀 18% |75% |75% /kg 石 量 ZE 
本 必 交 钢铁 | 铬 铁 | “ ”| 磷 忽 | 硅 铁 | 鳃 铁 /kg 
生铁 目 口 
500 | 40 | 40 20 0. 5 0. 5 1 2 0.4 0.6 50 25 40 
炉料 化 学 成 分 (% ) 配 入 化 学 成 分 (% ) 





炉料 名 称 | C Si | Mn | S P C Si | Mn 卫 Mo | Cr Cu 





Z20 本 
溪 生 铁 


废 机 铁 | 3.3 | 1.5 |0.9 |0.06|10.04 


4.3 | 2.0 |0.8 |0.041|0.02 








3.38 11.51|11. 02 10. 108 10. 280 10. 28 10. 22 | 1.20 





废钢 0.2 |0.2 | 0.6 |0.01|0.06 


注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5tWVh， 炉 内 碳 增加 10% 、 硅 
烧 损 15% 、 鳃 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 铬 烧 损 15% 、 钼 烧 损 10% 、 加 磷 铁 的 磷 
烧 损 10% ， 其 他 的 磷 不 变 。 

2. 炉 前 用 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 磷 铁 加 入 量 为 0.5% (质量 分 数 ) ， 硅 的 吸收 率 为 
65% 。 严 格 控 制 三 角 白 口 宽度 和 浇注 温度 ， 三 角 白 口 宽度 约 3mm。 

. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 379MPa， 硬 度 为 241HBW; 

金 相 组 织 : 片 状 石墨 长 度 为 5 ~10km， 珠 光 体 基体 ， 三 元 磷 共 唱 + 少量 碳化 物 复 
合 物 ， 磷 共 唱 数量 为 1% ~2% (体积 分 数 ) 。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

5. 本 配料 还 适用 于 船用 柴油 机 中 的 其 他 涨 圈 等 铸件 。 
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第 5 章 ， 低 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 “577. 





配料 实例 603 表 1.5-60 含 Cr、Mo、Cu 的 合金 铸铁 
〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 | ”机体 (船用 机 械 类 船用 MB820 柴油 机 零件 ) 





铸件 轮廓 尺寸 为 1850mm x 1100mm x 850mm， 和 铸件 为 V 形 结构 ,浇注 毛 量 
为 4.2t， 主 要 辟 厚 为 12mm， 六 面 及 孔 全 部 加 工 。 采 用 冷 硬 树脂 砂 型 铸造 。 适 
件 要 求 进行 时 效 处 理 
铸件 特点 要 求 采用 合金 铸铁 ( 含 Cr、Mo、Cu) 。 抗 拉 强度 >=250MPa， 抗 弯 强 度 > 
470MPa， 硬 度 为 180 ~ 241HBW。 人 金 相 组 织 : 石墨 呈 细 小 或 中 等 片 状 均匀 分 
布 , 石墨 尺寸 为 1 ~4 级 ; 基体 为 珠光 体 ， 允 许 有 少量 铁 素 体 和 磷 共 品 ， 铁 素 
体 量 <10% 《体积 分 数 ) ， 磷 共 唱 量 季 4% (体积 分 数 ) 
































































































































合金 控制 C3.0 ~3.6, Sil.2~1.8, Mn0.8 ~1.2，P<0.15，S<0.12，Cr0.2 ~ 0.4， 
成 分 (%) | Mo0.2 ~0.6,，Cu0.5~1.2 
配 料 
金属 炉料 配 比 (% ) 
铁 液 牌号 L04 本 溪 | 外 61% | 65% 75% | 75% 
| 
生铁 冒 口 钢铁 | 铬 铁 硅 铁 | 锰 铁 
合金 铸铁 | 500 40 40 20 |05 105| 1 |11|0.7| 0.6 
炉料 化 学 成 分 (% ) 配 入 化 学 成 分 (% ) 
炉料 名 称 | C | Si | Mn | S | P cs Mm|s|P |M| cr | Cu 








1L04 生铁 14.35 |0. 4010. 06 |0. 04 10. 03 





废 机 铁 ”|3.3011.601|0.90 10. 06 10.05 13.30 11.78 |0.74 |0.10 |0.28 |0.28 |0.27 | 0.94 
































废钢 0. 20 10. 20 |0. 60 |0. 01 |0. 06 


注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5SVh， 炉 内 碳 增加 10% 、 硅 
烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 铬 烧 损 15% 、 钥 烧 损 15% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0.6% (质量 分 数 ) ， 碳 的 吸收 率 为 
65% 。 严 格 控 制 三 角 白 口 宽度 和 浇注 温度 ， 三 角 白 口 宽 度 约 为 2mm。 
. 检测 结果 : 


化 学 成 分 (%): C3. 39，Sil. 32，Mn0. 91 ，P0. 063 ，S0. 078 ，Car0. 25 ，Mo0. 26 ， 
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力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 355MPa， 硬 度 为 229HBW; 
金 相 组 织 : 枝 唱片 状 石墨 ， 石 墨 长 为 5 ~ 10hm， 片 状 珠光 体 ， 二 元 磷 共 唱 量 为 
4% ~5% (体积 分 数 ) 。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

.本 配料 还 适用 于 船用 柴油 机 中 的 其 他 机 体 类 铸件 。 
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配料 实例 604 表 1.5-61 含 Cr、Mo、Cu 的 合金 铸铁 
〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 


铸件 名 称 活塞 裙 〈 船 用 机 械 类 船用 柴油 机 零件 ) 





铸件 轮廓 尺寸 为 $592mm x 991mm ， 铸 件 为 简 形 结构 ， 是 船用 柴油 机 和 缸 套 内 
活塞 的 裙 部 ， 与 活塞 头 一 起 组 成 活塞 ， 铸 件 毛重 为 600kg， 主 要 壁 厚 为 30mm。 
铸件 特点 ”| 采用 干 型 铸造 ， 立 造 立 注 ， 雨 淋 浇 口 。 和 铸件 要 求 时 效 处 理 
要 求 采用 合金 铸铁 ( 含 Cr、Mo、Cu)。 抗 拉 强 度 三 250MPa， 抗 弯 强 度 二 
470MPa， 硬 度 为 190 ~230HBW 









































活塞 裙 是 在 高 温 高 压 下 剧烈 往复 运动 的 铸件 ， 并 伴 有 燃烧 余热 、 废 气 、 漳 
滑 油 的 作用 ， 因 此 要 求 具 有 良好 的 导热 性 和 抗 热 疲劳 性 ， 有 足够 的 强度 、 硬 
度 及 组 织 致 密 性 。 单 从 材质 着 眼 ， 满 足 活塞 袜 要求 ， 主 要 取决 于 材料 的 金 相 
组 织 和 表面 状态 ， 因 此 除 通 过 控制 冷却 条 件 外 还 可 以 通过 控制 化 学 成 分 来 获 
得 分 散 度 较 高 的 珠光 体 基 体 。 在 配料 时 应 考虑 到 : 中 由 于 生产 实际 投料 时 往 




























































































合金 成 分 “| 往 出 现 误差 ， 配 料 时 对 这 个 铸件 来 说 要 稍 硬 一 些 , 〈 即 碳 当量 低 一 些 ) 这 样 可 
控制 以 通过 一 些 炉 前 孕育 处 理 来 补救 过 来 。 反 之 如 果 配 料 正 合适 ， 万 一 投料 出 现 




















误差 ， 铁 液 变 软 ， 就 没 法 补救 了 。@) 根 据 该 铸件 的 工作 条 件 和 受 力 要 求 ， 为 
了 保证 其 性 能 ， 配 料 时 适当 加 入 铬 、 钼 、 铜 等 合金 ， 使 基体 中 存在 强化 相 ， 
有 助 于 提高 铸铁 的 强度 、 硬 度 、 耐 磨 性 及 高 温 性 能 。 综 上 所 述 ， 控 制 如 下 合 
金成 分 (% ) : C3.0~3.25, Sil.5~1.8, Mn0.8 ~1.1, P<0.12, $<0.12, 
C10.25 ~0.35, Mo0.25 ~0.35, Cu0.8~1.0 



































配 料 





炉 料 成 分 (%) 



















































































普通 回炉 铁 | 3.40 2. 09 0.90 | 0.085 | 0.085 | 0.08 = 一 
废钢 0. 18 0. 20 0.48 | 0.018 | 0.032 
75% 硅 铁 三 75 
低 碳 锰 铁 Ds 一 82. 70 
60% 铬 铁 67. 37 2 一 
55% 钼 铁 71.4 一 












































电解 铀 100 





































































































































































































































































































第 5 章 ” 低 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸 铁 ) 配料 *“ S79 . 
( 续 ) 
a 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S Cr Mo Cu 
巴西 生铁 35 1.36 | 0.77 | 0.28 |0.015 |0.005| 一 = = 
普通 回炉 铁 35 1.02 | 0.63 | 0.27 |0.026 |0.024 | 0.03 | 一 = 
废钢 30 0.06 | 0.07 | 0.17 |0.006 |0.011| 一 全 一 
75% 硅 铁 0.8 一 | 0.58 
低 碳 锰 铁 1.0 一 一 | 0.82 
60% 铬 铁 0.4 0.27 | 一 到 
55% 钼 铁 0.6 0. 43 二 
已 解 铜 1.0 1.0 
合计 2.44 | 2.05 | 1.54 |0.047 | 0.04 | 0.30 | 0.43 | 1.0 
炉 内 熔化 增 减 +0.68| -0.47| -0.35| 0 |+0.02| -0.03| -0.08| 0 
原 铁 液 3.12 | 1.58 | 1.18 |0.047 | 0.06 | 0.27 | 0.35 | 1.0 
炉 外 孕育 吸收 一 | +0.06 
孕育 后 铁 液 3.12 | 1.64 | 1.18 |0.047 | 0.06 | 0.27 | 0.35 | 1.0 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 28% 、 硅 烧 损 23% 、 锰 烧 
损 24% 、 硫 增加 50% 、 铬 烧 损 10% 、 钼 烧 损 22% 、 铀 不 变 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 用 75% 硅 铁 稍 加 孕育 处 理 ， 
加 入 量 为 0.1% ~0.2% (质量 分 数 ) ， 硅 的 吸收 率 约 80% 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (%): C3. 15，Sil. 57 ，Mnl. 15 ，P0. 05 ，S0. 069 ，Ca0. 30 ，Mo0. 35 ， 
Cul. 03; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 362MPa， 硬 度 为 225HBW 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 船舶 机 械 中 要 求 合 金 铸铁 ( 含 Cr、Mo、Cu) 的 活塞 环 ,活塞 、 导 滑板 、 
燃油 泵 本 体 、 柴 油 机 涡 这 .和 氏 盖 、 饶 关 、 压 缩 机 饶 体 .齿轮 等 铸件 。 
配料 实例 605 表 1.5-62 含 Cr.Mo、Cu 的 合金 铸铁 
耐 磨 铸铁 ) 配 料 
铸件 名 称 气缸 套 ( 船 用 机 械 类 船用 6250 系列 柴油 机 零件 ) 
铸件 为 圆 简 状 形状 ,轮廓 尺寸 为 $8320mm x 750mm, 内 径 为 $240mm ,外 径 为 
280mm ,铸件 单 重 145kg, 内 外 圆 及 上 下 平面 均 需 加 工 。 铸 造 工艺 采用 干 型 铸 
铸件 特点 ”| 造 , 底 注 式 内 浇 口 。 垂 直 分 型 ,两 箱 夹 紧 立 放 浇 注 ,一 箱 两 件 。 和 铸件 要 进行 人 工 
时 效 处 理 
要 求 采 用 合金 铸铁 ( 含 Cr.Mo、Cu) 














合金 控制 


成 分 (% ) 








C3.08 ~3.24,Sil.8 ~2.1,Mn0.7 ~0.9,P0.06 ~0.08,S <0.1,Mo0.3 ~0.5, 


Cr0.3 ~0.4,Cu0.5 ~0.8 





* S80 铸造 合金 配料 速 查 手册 




























































































































































































( 续 ) 
配 料 
a 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn pp Cr Mo Cu 
水 城 Z18 生铁 | 4.17 1. 80 0.71 0. 090 
回炉 料 3. 15 2.01 0. 85 0. 080 0.31 0.38 0. 65 
废钢 0.18 0.21 0. 51 0. 035 一 一 
759% 硅 铁 一 77 A 
65% 镭 铁 一 67 一 一 一 和 
60% 铬 铁 60 Es = 
60% 钥 铁 60 一 
电解 铀 99.9 
炉料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P Cr Mo Cu 
水 城 Z18 生铁 50 2.09 | 0.90 | 0.36 | 0.045 
回炉 料 30 0.95 | 0.60 | 0.26 | 0.024 | 0.09 | 0.11 0. 20 
废钢 20 0.04 | 0.04 | 0.10 | 0.007 
75% 硅 铁 0.8 一 0.62 
65% 镭 铁 0. 46 三 > 0.31 
60% 铬 铁 0.5 0. 30 a 一 
60% 钼 铁 0.6 0.36 二 
0.5 
解 钢 。 | ( 随 流 加 入 ) 
合计 3.08 | 2.16 1.03 | 0.076 | 0.39 | 0.47 0. 20 
炉 内 熔化 增 减 +0.15 | -0.32 | -0.20 0 -0.06 | -0.05 | -0.01 
原 铁 液 3. 23 1.84 | 0.83 |0.076 | 0.33 | 0.42 0. 19 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 16 +0.48 
孕育 后 铁 液 3.23 | 2.00 | 0.83 | 0.076 | 0.33 | 0.42 0. 67 




















注 : 1. 采用 5t 双 排 大 间距 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 增 加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 
20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 80% 、 钼 烧 损 10% 、 铬 烧 损 15% 、 铜 烧 损 5% ， 电 解 铜 条 
炉 外 吸收 率 约 为 95% 。 

2. 炉 前 ， 出 铁 液 后 先 浇 几 个 三 角 试 样 ， 冷 却 后 打 断 观 其 断面 ， 根 据 断 面 情况 ， 对 铁 
液 进行 孕育 处 理 调 整 。 

3. 炉 前 用 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0.3% (质量 分 数 ) ，Si 的 吸收 率 约 为 
70% 。 

4. 炉 前 ， 每 炉 浇注 三 个 归 0mm 的 拉 伸 试 样 送 检 。 

5. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ): C3. 11，Si2. 01，Mn0. 83 ，P0. 068 ，S < 0.01，Mo0.35 ，Cr0. 37， 
Cu0. 65; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 记 330MPa， 硬 度 为 210 ~250HBW; 

金 相 组 织 : 基体 为 珠光 体 ， 铁 素 体 量 <8% (体积 分 数 )，A 型 石墨 ,石墨 尺寸 为 
3 ~4 级 ， 分 布 均匀 ， 无 渗 碳 体 ， 金 相 试 样 在 拉 伸 试 样 拉 断 后 截取 。 
6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 









































































































































第 5 章 


低 合 金 铸铁 ( 耐 磨 铸铁 ) 配料 


“ S581. 





配料 实例 606 


铸件 名 称 


机 体 〈 船 用 机 械 类 船 月 


表 1.5-63 含 Cr、Mo、Cu 的 合金 铸铁 
( 耐 磨 铸铁 ) 配料 
目 6250 系列 柴油 机 零件 ) 





铸件 为 箱 体 结构 ， 形 状 复杂 ， 轮 廓 尺寸 为 2370mm x 1470mm x 900mm ， 铸 


件 毛重 为 2500kg， 需 3 

















进行 人 工时 效 处 理 。 和 铸造 了 








[ 艺 采 用 干 型 铸造 ， 树 脂 砂 
























































































































































I 芯 ， 底 注 式 内 浇 口 
要 求 采用 合金 铸铁 ( 含 Cr、Mo、Cu) 
合金 控制 C3.1~3.3, Sil.6~2.0, Mn0.7 ~1.0, P<0.20, S<0.12, Mo0.3 ~0.5， 
成 分 (% ) 1C10.2~0.4, Cu0.5~1.0 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P Cr Mo Cu 
水 城 Z18 4. 17 1. 80 0.71 0. 09 二 一 
回炉 料 3.11 1.74 0. 88 0. 16 0. 26 0.51 0.77 
废钢 0. 18 0.21 0. 51 0. 035 = 三 = 
75% 硅 铁 四 77 
65% 鳃 铁 一 一 67 一 二 二 一 
17% 磷 铁 17 
60% 铬 铁 60 一 二 
60% 钼 铁 60 一 
电解 铜 99.9 
炉料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 ( % ) 
(%) C Si Mn P Cr Mo Cu 
水 城 Z18 55 2.29 | 0.99 | 0.39 | 0.05 
回炉 料 25 0.78 | 0.44 | 0.22 | 0.04 | 0.07 | 0.13 | 0.19 
废钢 20 0.04 | 0.04 | 0.10 | 0.007 
75% 硅 铁 0.5 一 0. 39 
65% 锰 铁 0. 50 一 = 0. 34 
17% 磷 铁 0 





























. 582. 铸造 合金 配料 速 查 手册 

























































































( 续 ) 
已 料 比 个 配 和 计算 成 分 (% ) 
让 料 知 夭 | 站 同 例 
(%) C Si Mn P Cr Mo Cu 
60% 铭 铁 0.5 0.30 2 a 
60% 钼 铁 0.5 0.30 = 
电解 钢 |， 
Ev ( 随 流 加 入 ) 
合计 3.11 | 1.86 | 1.05 | 0.097 | 0.37 | 0.43 | 0.19 
炉 内 熔化 增 减 +0.15 | -0.28 | -0.21 0 -0.05 | -0.04 | -0.01 
原 铁 液 3.26 | 1.58 | 0.84 | 0.10 | 0.32 | 0.39 | 0.18 
炉 外 孕育 吸收 一 | +0.27 +0.57 
孕育 后 铁 液 3.26 | 1.85 | 0.84 | 0.10 | 0.32 | 0.39 | 0.75 
注 : 1. 采用 St 双 排 大 间距 热风 种 天 炉 熔 炼 ， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 碳 增 加 5% 、 硅 烧 损 
15% 、 锰 烧 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 80% 、 铬 烧 损 15% 、 钼 烧 损 10% 、 铜 烧 损 
5% 。 电 解 铜板 的 吸收 率 约 为 95% 。 





MD 


. 炉 外 孕育 处 理 : 100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0. Skg， 硅 的 吸收 率 为 70% 。 
3. 炉 前 ， 孕 育 后 先 浇 几 个 三 角 试 样 ， 冷 却 后 打 断 观 其 断面 ， 根 据 断 面 情 况 ， 对 铁 液 
孕育 处 理 进 行 调 整 。 要 求 试 样 断面 呈 灰 色 ， 组 织 致 密 ， 晶 粒 细 小 ， 试 样 尖 端 有 少 
许 白 口 ， 训 击 时 发 出 木头 似 的 沉 间 声响。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (%): C3.17，Sil.74，Mn0.78，P0.14，S < 0.1,，Mo0.42，C10.41， 
Cu0. 79; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 三 250MPa， 抗 弯 强 度 三 400MPa， 硬 度 为 200 ~250HBW ; 
金 相 组 织 基体 为 珠光 体 ， 铁 素 体 量 <10% (体积 分 数 )，A 型 石墨 ， 石 墨 长 度 3 
~4 级 ， 分 布 均匀 ， 无 渗 碳 体 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 和 崩 指 质量 分 数 。 
18. 含 Cr、Mo、Ni 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 (配料 
实例 607 ) 
为 了 提高 含 铬 合金 铸铁 的 耐 磨 性 和 其 他 性 能 ， 可 加 入 质量 分 数 为 0.4% ~ 
0.6% 的 钼 和 0.6% ~1.0% 的 镍 。 


对 于 压缩 机 类 等 铸件 的 含 Cr、Mo 、Ni 的 合金 铸铁 〈 耐 魔 铸铁) 配料， 可 查 配 
料 实例 607 或 表 1. 5-64。 



























































































































































第 5 章 ， 低 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 


“583. 





配料 实例 607 


铸件 名 称 


( 耐 磨 铸铁 ) 配料 


高 压 氏 套 (压缩 机 类 532 压缩 机 零件 ) 


表 1.5-64 含 Cr、Mo、Ni 的 合金 铸铁 








铸件 轮廓 尺寸 
































| 为 p110mm x278mm， 和 铸件 为 简 形 结构 ， 壁 

















厚 为 24mm， 毛 重 















































































































































为 5. 6kg。 采 用 底 注 式 浇注 系统 ， 王 型 、 干 芯 铸造 
铸件 特点 要 求 采用 耐 磨 钴 铁 〈 含 Cr、Mo、Ni)。 抗 拉 强 度 三 250MPa， 硬 度 为 190 ~ 
” “|255HBW， 要求 进行 水 压 试验 ， 试 验 压力 为 14. 8MPa。 基 体 组 织 为 细 片 状 或 索 
氏 体 型 珠光 体 ， 其 含量 二 98% (体积 分 数 ) ， 不 允许 有 游离 渗 碳 体 磷 共 品 复合 
物 
合金 控制 C3.2 ~3.4, Sil.7~2.0, Mn0.8 ~1.0, P<0.11, S<0.11, C10.3 ~0.5, 
成 分 (%) | Mo0.4~0.6，Ni0.6~1.0 
配 料 
. 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
让 Si Mn Pp Ss Cr Mo 
本 溪 生 铁 4. 40 1. 40 0.70 0. 060 0. 030 三 二 
回炉 料 3.20 1. 80 0. 80 0. 100 0. 100 0. 20 
废钢 0. 20 0. 30 0. 50 0. 020 0. 020 es 一 
75% 硅 铁 一 75 一 = 
65% 铺 铁 = = 65 
60% 铬 铁 60 > 
55% 钼 铁 一 55 
配料 比例 配 和 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
(%) C Si Mn P S Cr Mo Ni 
本 溪 生 铁 40 1.76 | 0.56 | 0.28 |0.024 | 0.012 | 一 三 = 
回炉 料 40 1.28 | 0.72 | 0.32 |0.040 |0.040 | 0.08 | 一 一 
废钢 20 0.04 | 0.06 | 0.10 |0.004 |0.004| 一 一 至 
75% 硅 铁 1.0 一 | 0.75 
65% 铺 铁 0.8 = 一 | 0.52 
60% 铬 铁 0.7 0.42 | 一 一 
55% 钼 铁 1.0 0.55 = 
计 3.08 | 2.09 | 1.22 | 0.068 | 0.056 | 0.50 | 0.55 = 





























' S84 . 


铸造 合金 配料 速 查 手 册 
































































































































































































































米 配 入 计算 成 分 (% 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn 站 S Cr Mo Ni 
炉 内 熔化 增 减 +0.15| -0.42| -0.32| 0 |+0.056 -0.05| -0.06| 一 
原 铁 液 3.23 | 1.67 | 0.90 |0.068 |0.112 | 0.45 | 0.49 | 一 
炉 外 脱硫 -0.022| 一 一 一 
炉 外 孕育 吸收 +0. 12 0.8 
孕育 后 铁 液 3.23 | 1.79 | 0.90 |0.068 | 0.09 | 0.45 | 0.49 | 0.8 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :中 央 送 风 热 风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 5Vh， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 
员 20% 、 锰 烧 损 25% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% 、 铬 烧 损 10% 、 钼 烧 损 10% ， 铁 液 
出 炉 温度 为 1410 ~ 1450%C ， 铁 液 平均 温度 为 1420% 。 
2. 炉 后 ， 铬 以 含 铬 量 =>55% 的 铬 铁 在 批 料 中 加 入 ， 钼 以 含 钼 量 >55% 的 钼 铁 在 批 料 
中 加 入 。 
3. 炉 前 ， 镍 〈 镍 外 的 总 含量 不 少 于 99. 8% ) 剪 成 小 块 在 出 铁 槽 中 加 入 ， 每 100kg 铁 
液 加 0.8kg， 镍 的 吸收 率 为 100% 。 
4. 在 铁 液 包 中 加 脱硫 剂 ， 每 100kg 铁 液 加 2kg， 脱 硫 率 为 20% 。 
5. 炉 前 用 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0.2% (质量 分 数 )， 硅 的 吸收 率 为 
80% 。 用 三 角 试 片 检验 白 口 宽度 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 孕育 后 三 角 试 片 白 口 宽度 
为 4 ~6mm。 
6. 验收 项 目 : 金 相 组 织 ， 硬度， 化 学 成 分 (S)。 
7. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (%): C3.21，Sil. 80，Mn0.92，P0.071，S0. 092，C10. 44 ，Mo0. 51 ， 
Ni0. 82 ; 
力学 性 能 : 硬度 为 229 ~234HBW; 
金 相 组 织 : 细 片 状 珠光 体 量 >98% (体积 分 数 ) ， 片 状 石墨 长 度 为 10 ~ 15um。 
8. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
9. 本 配料 还 适用 于 压缩 机 高 压 缸 套 ， 其 壁 厚 一 般 大 于 20 ~ 28mm。 根 据 铸 件 壁 厚 情 
况 ， 炉 前 通过 调整 硅 铁 孕育 剂 加 入 量 ， 控 制 三 角 试 片 白 口 宽度 以 与 壁 厚 情 况 相 适 
应 。 
19. 含 Cr、Ni、Mo、Cu 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 
(配料 实例 608 ) 
为 了 提高 含 铬 合金 铸铁 的 耐 磨 性 和 其 他 性 能 ， 可 加 入 质量 分 数 为 0.08% ~ 
0. 10% 的 旬 、0. 04% 的 钼 和 0. 8% ~1.3% 的 铜 。 


对 于 印刷 机 械 类 铸件 的 含 Cr、Ni 


查 配料 实例 


608 或 表 1. 5-65 。 





Mo 、Cnu 的 合金 铸铁 (而 





磨 铸铁 ) 配料 ， 可 
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配料 实例 608 表 1.5-65 含 Cr、Ni、Mo、Cu 的 合金 铸铁 
( 耐 磨 铸铁 ) 配料 


























































































































































































































































































































铸件 名 称 滚 简体 〈 印 刷机 械 类 TY640 回转 凸版 印刷 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 8350mm x 1203mm ， 铸 件 为 回转 体 结构 ， 毛 重 为 230kg， 主 
铸件 特点 “| 要 壁 厚 为 16mm， 采 用 干 型 铸造 。 oi 进行 时 效 处 理 
要 求 采用 合金 铸铁 ( 含 Cr、Ni、Mo、Cu)。 抗 拉 强 度 宇 300MPa 
合金 控制 C2.9 ~3.1, Sil.5 ~1.8, Mn0.7 ~1.0, P<0.15, S <0.12, C0.20 ~ 
成 分 (% ) 10.35，Ni0. 08 ~0. 10，Mo0. 04，Cu0.8 ~1.3 
配 料 
i 炉 料 成 _ 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S Cr Mo Ni 
本 溪 Q10 生铁 | 4. 26 7 0.50 | 0.080 | 0.030 E Ee 2 
废钢 0.40 0.30 0.50 | 0.060 | 0.030 = = 一 
硅 铁 73 一 
锰 铁 二 67. 51 三 
铬 铁 66. 95 = 一 
钥 铁 56. 57 三 
镍 99.2 
Re 配料 比例 配 入 计算 成 分 (%) 
炉料 名 称 (2% ) C Si Mn Pp S Cr Mo Ni Cu 
本 溪 Q10 生铁 50 2.13 | 0. 64 | 0.25 0. 040| 0. 015 
废钢 50 0. 20 | 0. 15 | 0.25 0. 030| 0.015 
硅 铁 0.8 一 |0.60 
锰 铁 0. 45 一 | 一 |0.30 
铬 铁 0. 75 0.50 | 一 
钼 铁 0. 15 0.08 | 一 = 
锦 0. 125 0.12 | 一 
合计 2.33 | 1.39 | 0.80 0.070| 0.030 |0.05 | 0.08 | 0.12 | 一 
炉 内 熔化 增 减 +0.23|-0.21|-0.16| 一 |+0.030|-0.05|-0.004|-0.006| 一 
原 铁 液 2.56 | 1.18 | 0.64 0.070| 0.060 | 0.45 |0.076 |0.114 | 一 
炉 前 加 入 +1.23 
炉 外 孕育 吸收 一 |+0.30 
孕育 后 铁 液 2.56 | 1.48 | 0.64 0.070| 0.060 | 0.45 | 0.076 | 0.114 | 1.23 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 倒置 两 排 大 间距 曲线 炉膛 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2Xh， 炉 内 碳 
增加 10% 、 硅 烧 损 15% 、 鳃 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 、 铬 烧 损 10% 、 镍 
烧 损 5% 、 钼 烧 损 5% 、 铜 烧 损 5% 。 
2. 炉 前 加 铜 届 于 包 内 ， 铜 居 预 热 ， 加 入 量 为 1.3% (质量 分 数 ) ， 铜 的 吸收 率 95% 。 
3. 炉 前 用 75% 硅 铁 孕 育 ， 加 入 量 约 为 0. 5% (质量 委 ) 硅 的 吸收 率 80% 。 
4. 炉 前 用 三 角 试 片 观察 白 口 大 小 。 
5. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (%): C3. 06，Sil. 63 ，Mn0. 82 ，P0. 054 ，S0. 048 ，Car0. 31，Ni0. 07 ， 
Mo0. 03 ，Cul. 2; 
力学 性 能 : 铸 态 抗 村 强度 为 691 ~ 711MPa， 挠 度 为 3.3 ~ 4.0mm， 硬 度 为 
236HBW; 
金 相 组 织 : 石墨 A 型 + 少量 了 上 型 CG， 石 墨 长 度 为 5 ~ 10mm ， 珠 光 体 量 为 95% ( 体 
积分 数 ) 。 
6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
7. 本 配料 还 适用 于 印刷 机 械 中 的 齿轮 、 深 简 、 平 台 等 高 强度 耐 磨 铸 铁 件 。 


586 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 





20. 含 Ni、Cr 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 (配料 实例 
609 ~611 ) 

镍 【[ 镍 的 元 素 符 号 为 Ni; 原子 序数 为 28; 唱 型 面 心 立方 ; 相对 原子 质量 为 
58.7; 密度 为 8.90g/cm’?; 熔点 为 1453% ;沸点 为 2732% ; 比热容 为 0.441J]/ (g 
.CC ) ; 熔 解 热 为 309. 96J/g] 

镍 是 促进 石墨 化 的 元 素 ， 其 促进 石墨 化 能 力 相当 于 奎 的 1/4 ~ 1/2。 

锦 深 于 固溶体 中 ， 降 低 了 碳 的 溶解 度 ， 有 助 于 碳化 物 的 分 解 ， 并 降低 铸铁 的 白 
口 层 宽度 和 消除 碳化 物 的 硬 点 。 

锦 能 减少 白 口 的 形成 倾向 ， 而 不 导致 石墨 粗 化 和 强度 降低 。 当 加 入 0.1% ~ 
1.0% (质量 分 数 ) 的 少量 镍 时 ， 能 细 化 唱 粒 和 石墨 尺寸 ; 当 加 入 超过 1% (质量 
分 数 ) 的 镍 时 ， 需 要 降低 硅 的 含量 ， 既 可 获得 高 的 强度 又 不 致 于 造成 硬 而 不 易 加 
工 的 边缘 。 

锦 主 要 对 基体 发 生 影响 ， 镍 的 质量 分 数 低 于 3. 6% 时 ， 为 细 珠 光 体 型 铸铁 ; 锦 
的 质量 分 数 为 3% ~8% 时 ， 为 马 氏 体型 铸铁 ; 镍 的 质量 分 数 高 于 10% 时 ， 为 奥 氏 
体型 铸铁 。 

单独 加 镍 ， 特 别 是 镍 加 入 质量 分 数 在 1.5% 以 下 时 ， 一 般 不 会 获得 应 有 的 如 
果 。 因 此 在 某 些 实际 应 用 中 ， 镍 常 同 其 他 合金 元 素 联合 加 入 。 镍 与 铬 使 用 时 ， 通 常 
镍 的 质量 分 数 不 大 于 3. 00% ， 铬 的 质量 分 数 不 大 于 1.00% 。 

对 于 大 中 型 柴油 机 、 常 规 兵 器 等 类 铸件 的 含 Ni、Cr 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 
配料 ， 可 查 配 料 实例 609 ~ 配料 实例 611 或 表 1. 5-66 ~ 表 1. 5-68 。 
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配料 实例 609 表 1.5-66 含 Ni、Cr 的 合金 铸铁 
〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 


铸件 名 称 飞轮 (大 中 型 柴油 机 类 凸 型 柴油 发 动机 零件 ) 








铸件 轮廓 尺寸 为 $555mm x 119mm ， 该 铸件 装 在 柴油 发 动机 曲轴 的 功率 输出 
端 ， 利 用 其 足够 大 的 转动 惯量 来 保证 柴油 发 动机 具有 人 允许 的 旋转 不 均匀 度 。 
铸铁 飞轮 外 缘 装 有 钢 上 从 圈 ， 借 以 与 起 动 电动 机 齿轮 哨 合 以 起 动 发 动机 。 为 保 
证 飞轮 与 曲轴 传动 的 动力 平衡 ， 对 飞轮 要 求 具 有 和 较 高 的 平衡 精度 。 飞 轮 毛坯 
铸件 特点 ”| 直径 为 $555mm， 轮 缘 厚 为 119mm， 轮 辐 壁 厚 为 $832mm， 要 求全 部 加 工 。 为 
保证 飞轮 与 曲轴 的 连接 可 靠 性 ， 要 求 轮 载 部 位 加 工 精度 较 高 。 铸 件 毛 重 为 
109kg。 采 用 金属 型 链 造 ， 雨 淋 式 浇注 。 和 铸件 要 求 时 效 处 理 

要 求 采 用 合金 铸铁 〈 含 NN、Cr)。 抗 拉 强 度 三 200MPa， 硬度 为 179 ~ 
241HBW， 搁 度 宇 
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第 5 章 ， 低 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 





























元 素 , 用 75% 硅 铁 在 出 铁 口 处 进行 孕育 处 理 。 在 合金 元 素 的 控制 方面 要 注意 : 
中 对 于 碳 和 硅 ， 除 碳 和 硅 对 凝固 石墨 化 影响 之 外 ， 
基体 中 的 珠光 体 数量 减少 ， 铁 素 体 数量 
分 要 求 的 下 限 。 思 对 于 锰 ， 锰 在 
碳 原 子 不 易 析 出 ， 阻 碍 石墨 的 形成 。 锰 
MnS， 有 去 硫 作用 。 存 在 于 铁 液 中 的 Mn 
用 。 当 锰 含 量 达 1% 左右 时 ， 除 锰 与 硫 














化 晶 粒 作 





于 飞轮 受 曲 轴 的 转 和 矩 和 惯 怕 
上 均匀 散布 着 片 状 纪 









































力矩 较 大 ， 因 此 要 求 铸铁 纪 
小 石墨 ， 除 对 成 分 控制 外 ， 





从 合金 废 久 


昌 织 为 珠光 体 基体 


网 中 加 入 微量 铬 镍 


( 续 ) 












































电能 促进 共 析 石墨 化 ， 




















曾 加 ， 为 此 碳 和 硅 的 含量 应 控制 在 成 
洲 铁 中 形成 复杂 的 (FeMn)3C 稳定 相 ， 致 使 
于 和 硫 在 高 温 有 较 大 亲和力 ， 形 成 
S 可 作为 石墨 化 的 非 























中 珠光 体 数量 增加 和 细 化 ， 以 提高 力 尝 
























































Ph 和 外 ， 尚 有 一 定 余 量 使 基体 











be 








发 晶 核 ， 有 旨 





















































































































































性 能 。 由 于 锰 中 和 了 硫 的 稳定 碳化 物 



































































































































合金 成 分 “| 的 作用 ， 因 此 在 低 锰 铸铁 中 增加 锰 量 具有 双重 作用 ， 为 此 锰 的 含量 应 控制 在 
控制 成 分 要 求 的 上 限 。@ 对 于 镍 ， 镍 能 促进 铸铁 凝固 石墨 化 ， 使 铸件 表面 不 易 产 
生 和 白 口 ， 易 加 工 。 另 一 方面 ， 镍 又 能 阻碍 共 析 石墨 化 ， 使 铸件 的 壁 厚 处 不 易 
出 现 铁 素 体 ， 而 呈 细 微 的 珠光 体 或 索 氏 体 基 体 组 织 。 与 铬 合用 ， 效 果 更 为 明 
显 。 即 使 加 入 的 镍 铬 量 微 ， 其 效果 也 截然 不 同 。 由 对 于 硫 和 磷 ， 硫 是 阻碍 石 
墨 化 强烈 元 素 ， 硫 除 与 锰 形 成 MnS 外 ， 还 以 FeS 的 形式 与 铁 形成 低 熔 点 共 唱 
Fe-FeS， 使 铸件 形成 热 脆 ， 对 原材料 硫 含量 控制 得 越 低 越 好 。 磷 能 均匀 地 深 
解 于 铁 液 中 ， 随 着 温度 的 降低 ， 磷 在 固态 下 的 溶解 度 只 有 0.3% (质量 分 
数 ) ， 超 过 此 量 磷 将 以 磷 共 唱 的 形式 出 现 ， 由 于 磷 共 唱 硬 而 脆 ， 使 铸件 产生 冷 
脆 ， 在 一 般 铸 铁 中 把 磷 同 样 控 制 在 最 低 限 。 综 上 所 述 ， 控 制 其 合金 成 分 
(%): C3.0~3.3, Sil.7 ~2.2, Mn0.8 ~1.12, P<0.20, S<0.12, Nis 
0.70, Cr<0. 30 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn Pp S Ni Cr 
本 溪 Z18 生铁 | 4.10 1.75 0. 65 0. 050 0. 020 一 一 
回炉 铸铁 3. 10 2.50 0. 80 0. 080 0. 050 一 一 
废钢 0. 20 0. 25 0. 40 0. 020 0. 020 = 一 
铬 镍 合金 废钢 | 0. 25 0.30 0. 40 0. 020 0. 020 3.20 1.20 
75% 硅 铁 一 75 
78% 镭 铁 一 一 78 一 一 一 一 




































































































































































. 588 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
| 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S Ni Cr 
本 溪 Z18 生铁 40 1.64 | 0.70 | 0.26 | 0.020 | 0.008 = 
回炉 铸铁 38 1.17 | 0.95 | 0.30 | 0.030 | 0.020 一 
废钢 11 0.02 | 0.03 | 0.04 | 0.002 | 0.002 = 5 
铬 镍 合金 废钢 11 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.002 | 0.002 | 0.35 0. 13 
75% 硅 铁 0. 25 一 0. 19 
78% 锰 铁 1.25 0. 97 
合计 2. 86 1.0 1.61 | 0.054 | 0.032 | 0.35 0. 13 
炉 内 熔化 增 减 +0.14 | -0.29 | -0.41 0 +0.032| -0.03 | -0.02 
原 铁 液 3.00 | 1.61 1.20 | 0.054 | 0.064 | 0.32 0.11 
炉 外 孕育 吸收 — +0.30 
孕育 后 铁 液 3.00 | 1.91 1.20 | 0.054 | 0.064 | 0.32 0.11 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风口 冷风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 人 烧 损 
25% 、 硫 增加 100% 、 镍 烧 损 10% 、 铬 烧 损 15% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 75% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0.5% (质量 分 数 ) ， 硅 的 吸收 率 80% 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 大 型 柴油 发 动机 中 的 主动 带 轮 和 被 动 带 轮 等 铸件 。 
配料 实例 610 表 1.5-67 含 Ni、Cr 的 合金 铸铁 
( 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 弹性 联 轴 器 接盘 (大 中 型 柴油 机 类 五 型 柴油 发 动机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 4400mm x49mm， 该 铸件 以 实现 弹性 传递 转 矩 ， 当 曲轴 转 
速 显著 变化 或 曲轴 扭 振 时 ， 惯 性 载荷 和 扭 振 附 加 载荷 部 分 所 产生 的 能 量 被 弹 
铸件 特点 性 盘 的 弹性 变形 所 吸收 。 接 盘 主 要 壁 厚 为 49mm， 最 大 壁 厚 为 70mm， 铸 件 毛 
” “| 重 为 18kg。 采 用 手工 干 型 铸造 
要 求 采用 合金 铸铁 ( 含 Ni、Cr)。 抗 拉 强 度 三 150MPa， 拨 度 二 2. 5mm， 硬 
度 为 163 ~229HBW 


























































































































































































































第 5 章 ” 低 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸铁 ) 配料 589. 
( 续 ) 
由 于 弹性 联 轴 器 接盘 承受 惯性 载荷 和 扭 振 附 加 载荷 大 ， 以 及 接盘 壁 厚 等 特 
合 信 成 分 点 ， 要 求 铸铁 组 织 为 珠光 体 基体 上 均匀 分 布 细 片 状 石墨 ， 为 保证 壁 厚 处 表 里 
电 瑟 少 起 
控制 组 织 均匀 ， 除 成 分 控制 外 ， 还 从 合金 废钢 中 加 微量 镍 铬 元 素 。 其 合金 成 分 
i (%): C2.9~3.3, Si2.5~3.0, Mn0.7~1.0, P<0.2, S$<0.12, Ni<0.50, 
Cr<0.30 
配 料 
.| 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S Ni Cr 
本 溪 Z18 生铁 | 4.10 1.75 0. 65 0.050 0. 020 二 
回炉 铸铁 3. 10 2. 50 0. 80 0. 080 0. 050 = 二 
废钢 0. 20 0.25 0. 40 0. 020 0. 020 二 二 
铬 镍 合金 废钢 | 0. 25 0.30 0. 40 0. 020 0. 020 3.20 1.20 
75% 硅 铁 a 75 一 一 
78% 锰 铁 一 二 78 二 至 二 > 
疤 | 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S Ni Cr 
本 溪 Z18 生铁 40 1.64 | 0.70 | 0.26 | 0.020 | 0.008 Er 5 
回炉 铸铁 38 1.17 | 0.95 | 0.30 | 0.030 | 0.020 = = 
废钢 10 0.02 | 0.03 | 0.04 | 0.002 | 0.002 一 一 
铬 镍 合金 废钢 12 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.002 | 0.002 | 0.38 | 0.14 
75% 硅 铁 1.25 一 0. 94 
78% 锰 铁 1.00 -a = 0.78 
合计 2.86 | 2.66 | 1.43 | 0.054 | 0.032 | 0.38 | 0.14 
炉 内 熔化 增 减 +0.14 | -0.39 | -0.36| 0 +0.032| -0.04 | -0.02 
熔化 后 铁 液 3.00 | 227 | 1.07 | 0.054 | 0.064 | 0.34 | 0.12 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风 口 冷风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 
25% 、 硫 增加 100% 、 镍 烧 损 10% 、 铬 烧 损 15% 、 磷 不 变 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
3. 本 配料 还 适用 于 区 型 柴油 发 动机 中 的 传动 盘 、 海 水 泵 接盘 、 风 扇 传 动 带 轮 、 风 扇 
传动 装置 固定 盘 、 风 扇 传动 机 构 外 过 和 制 动 瓦 等 铸件 。 




















































































































































































































































































































































































































.5S90 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 611 表 1.5-68 含 NMi、Cr 的 合金 铸铁 
( 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 拨 又 轴 衬 套 〈 常 规 兵 器 类 坦克 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 62mm x 90mm x 122mm， 该 铸件 是 坦克 车 体操 纵 件 ， 随 拔 
又 轴 工 作 时 往返 重复 运动 ， 是 在 半 润 滑 条 件 下 工作 的 ， 除 要 求 具 有 一 定 强 度 
和 韧性 外 ， 需 具有 优良 的 耐 磨 性 ， 由 于 内 和 孔 较 小 825mm， 和 铸造 时 不 铸 出 ， 和 钴 
铸件 特点 件 毛重 为 1. 9kg， 和 铸件 加 工 后 壁 厚 为 6. 5mm， 和 铸件 全 部 加 工 。 采 用 机 器 湿 型 铸 
要 求 采用 耐 磨 铸铁 ( 含 Ni、Cr)。 硬 度 为 187 ~255HBW。 金 相 组 织 : 基体 
为 中 、 细 片 状 珠 光 体 ， 基 体 上 均匀 散布 中 、 细 片 状 或 菊花 状 石墨 和 二 元 磷 共 
卓 组 织 ， 不 允许 有 方向 性 强 的 及 共 唱 型 的 石墨 和 二 元 磷 共 唱 
有 润滑 条 件 下 工作 的 耐 磨 铸铁 应 具有 良好 的 加 工 性 能 ， 低 的 摩擦 因数 ， 能 
够 很 好 地 保持 连续 油膜 的 能 力 ， 能 抵抗 哺 合 或 擦 伤 ， 在 工作 温度 中 能 保持 较 
高 的 力学 性 能 等 。 根 据 这 些 要 求 ， 最 适宜 的 铸铁 组 织 应 是 “ 软 基 硬 相 ”的 多 
相 组 织 。 较 适合 的 基体 是 片 状 珠光 体 ， 其 中 铁 素 体 作 为 软 的 基底 ， 渗 碳 体 作 
为 坚硬 的 组 分 。 铸 铁 中 的 石墨 对 减少 润滑 磨损 起 着 积极 有 利 的 作用 ， 可 作为 
生 润滑 剂 。 但 珠光 体 和 石墨 的 形态 大 小 直接 影响 铸铁 的 耐 磨 性 等 力学 性 能 ， 
合金 成 分 | 其 关键 在 于 成 分 和 成 分 的 控制 。 在 耐 磨 铸铁 中 ， 硬 化 相对 耐 磨 性 有 显著 影响 ， 
控制 于 它 在 基体 中 起 支撑 骨架 的 作用 ， 所 以 要 求 它 不 仅 具 有 较 高 的 硬度 ， 而 且 
不 易 从 基体 中 剥落 。 在 铸铁 中 加 入 0.3% (质量 分 数 ) 左右 的 磷 ， 使 基体 中 
出 现 均 匀 分 布 的 断 续 网 状 的 磷 共 唱 ， 能 显著 增加 耐 磨 性 。 再 适当 加 些 能 形成 
硬度 较 高 的 碳化 物 小 质点 ， 如 铬 元 素 弥 散 分 布 在 基体 中 强化 基体 ， 提 高 硬度 
和 耐 磨 性 ， 和 和 镍 配合 使 用 效果 更 好 ， 还 可 增加 一 定 强 度 和 韧性 并 易于 加 工 。 
综 上 所 述 ， 合 金 控 制 成 分 (% ) : C3.0 ~3.6, Sil.9~2.3,，Mn0.9~1.3, P< 
0.30, S<0. 15, Ni0. 30 ~0.50, C10.15 ~0.35 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S Ni Cr 
本 溪 Z14 生铁 | 4.10 1. 45 0. 70 0. 050 0. 020 一 一 
回炉 铸铁 3. 10 2. 50 0. 80 0.080 0. 050 = 一 
废钢 0. 20 0. 25 0. 40 0. 020 0. 020 三 一 
铬 镍 合金 废钢 | 0. 25 0. 30 0. 40 0. 020 0. 020 3. 20 1.20 
75% 硅 铁 全 75 一 一 
78% 镭 铁 一 一 78 四 至 二 
16% 磷 铁 16 
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( 续 ) 
i 配料 比例 配 入 计算 成 分 ( % ) 
(%) C Si Mn P S Ni Cr 
本 溪 Z14 生铁 55 2.21 | 0.78 | 0.38 | 0.028 | 0.011 一 一 
回炉 铸铁 20 0.62 | 0.50 | 0.16 | 0.016 | 0.010 一 -全 
废钢 12 0.02 | 0.03 | 0.05 | 0.002 | 0.002 一 一 
铬 镍 合金 废钢 13 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.003 | 0.003 | 0.41 0. 16 
75% 硅 铁 0. 75 一 0. 56 
78% 锰 铁 1.25 一 一 0. 98 
16% 磷 铁 1.25 三 一 一 | 0.200 
合计 2.88 | 1.91 1.62 | 0.249 | 0.025 | 0.41 0. 16 
炉 内 熔化 增 减 +0.14 | -0.29 | -0.41 0 +0.025| -0.04 | -0.01 
原 铁 液 3.02 | 1.62 | 1.21 | 0.249 | 0.050 | 0.37 0. 15 
炉 外 孕育 吸收 = +0.30 
孕育 处 理 后 铁 液 3. 02 1. 92 1.21 | 0.249 | 0.050 | 0.37 0. 15 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风 口 冷 风 冲 天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 
25% 、 硫 增加 100% 、 镍 烧 损 10% 、 铬 烧 损 15% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 75%% 硅 铁 进行 孕育 处 理 ， 孕 育 剂 加 入 量 为 0.5% (质量 分 数 ) 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4. 





本 配料 还 适用 于 其 他 各 种 规格 尺 才 的 耐 磨 衬 套 ， 如 由 外 116mm x 120mm x 15mm、 


中 外 S6mm x 37mm x 11mm、 中 外 48mm x27mm x 10mm 、 中 外 48mm x 43mm x 10mm 


等 。 


21. 含 Ni、Cr、Cu 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 (配料 
实例 612 ) 
为 了 提高 含 钊 合金 铸铁 的 耐 磨 性 和 其 他 性 能 ， 可 加 入 质量 分 数 为 0.20% ~ 
0.35% 的 铬 和 大 0.7% 的 铜 。 
对 于 石油 机 械 等 类 铸件 的 含 Ni、Cr、Cu 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 ， 可 查 
配料 实例 612 或 表 1. 5-69 。 
配料 实例 612 表 1.5-69 含 Ni、Cr、Cnu 的 合金 铸铁 
( 耐 磨 铸 铁 ) 配料 
铸件 名 称 泵 体 (石油 机 械 类 泥浆 泵 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 668mm x 653mm x285mm， 和 铸件 为 渐 开 线 管状 结构 ， 毛 重 
为 130kg， 主 要 壁 厚 为 18mm。 铸 件 结构 复杂 ， 要 求 内 流 道 光滑 平整 ， 要 求 进 
行 去 应 力 处 理 。 铸 件 在 1. 6MPa 压力 下 保持 Smin 无 渗 漏 现象 
要 求 采 用 合金 铸铁 〈 含 Ni、Cr、Cu) 。 硬 度 为 180 ~229HBW 
























































铸件 特点 














' S92 


铸造 合金 配料 速 查 手 册 





( 续 ) 





合金 控制 C3.2~3.6, Si2.2 ~2.4, Mn0.6 ~0.9，S 达 0.12，P 友 0.15，Cu 三 0.7， 





成 分 (% ) Ni0. 2 


~0.4, C0.2 ~0. 35 






















































































































































































配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn S P 
酒 钢 生铁 3.70 2.14 0. 90 0. 030 0. 074 
回炉 料 3. 20 1. 80 0. 80 0. 120 0. 150 
废钢 0. 20 0. 20 0. 60 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 75 一 一 一 
65% 鳃 铁 二 ee 65 一 和 
疤 | 配 入 计算 成 分 (% 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn S P Cr Ni Cu 
酒 钢 生铁 50 1.80 | 1.07 | 0.45 |0.015 |0.037 | 一 四 = 
回炉 料 40 1.28 | 1.28 | 0.32 |0.048 | 0.06 | 一 一 一 
废钢 10 0.02 | 0.02 | 0.06 |0.002 | 0.002 | 一 二 
75% 硅 铁 0.5 一 | 0.38 
65% 镭 铁 0.3 二 一 | 0.20 
合计 3.1 |2.75 | 1.03 |0.065 | 0.045 | 一 二 
炉 内 熔化 增 减 +0.31| -0.55| -0.26|+0.065| 0 a 下 
原 铁 液 3.41 | 2.20 | 0.77 |0.130 | 0.045 | 一 过 
炉 外 合金 加 入 吸收 一 |+0.135| 一 一 一 |+0.26| +0.29| 0.67 
合金 加 入 后 铁 液 3.41 | 2.34 | 0.77 |0.130 | 0.045 | 0.26 | 0.29 | 0.67 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风 口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5tVh， 炉 内 碳 增加 10% 、 硅 烧 
损 20% 、 锰 烧 损 25% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 铬 以 微 碳 铬 粉 在 出 铁 权 加 入 ， 加 入 量 为 0.4% 
(质量 分 数 ) ， 吸 收 率 为 65% ; 镍 以 镍 板 加 入 ， 加 入 量 为 0.3% (质量 分 数 )， 吸 
收 率 为 95% ; 铜 以 电解 铜板 加 入 ， 加 入 量 为 0.7% (质量 分 数 ) ， 吸 收 率 为 95% 。 
加 前 均 预 热 。 此 外 ， 在 铁 液 包 中 加 入 75% 硅 铁 调整 含 硅 量 ， 加 入 量 为 0.3% ( 质 
量 分 数 ) ， 吸 收 率 65% 。 
3. 检测 结果 : 


化 学 成 分 (%): C3.34，Sil. 65 ，Mn0.78 ，P0. 095 ，S0. 105 ，Ni0. 27 ， Cr0. 24 ， 


Cu0. 47; 
力学 性 能 : 





硬度 为 2355HBW。 


4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
叶轮 等 铸件 。 


5. 本 配料 还 适 





用 于 泥浆 泵 中 的 泵 盖 、 
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22. 含 Mo 的 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸 铁 ) 配料 (配料 实例 613 


~616) 


钼 [ 钼 的 元 素 符 号 为 Mo; 
96.0; 密度 为 10. 22gyema ;熔点 为 2625%C ; 沸点 为 4800%C ; 
293. 16Jvg] 。 


“Y) ; 熔 解 热 = 
钼 是 中 等 稳定 





化 珠光 体 ， 增 加 珠光 体 含量 ， 同 时 强化 珠光 体 





碳化 物 ， 























阻碍 石墨 化 的 元 素 。 
钼 使 组 织 致 密 ， 并 细 化 和 改善 石墨 的 均匀 分 布 ， 钼 的 质量 分 数 <1% 时 ， 能 细 











原子 序数 为 42; 唱 型 体 心 立方 ; 相对 原子 质量 为 





比热容 为 0.2772J/ (g 











P 的 铁 素 体 ， 因 而 能 有 效 地 提高 铸铁 











著 提 高 铸铁 的 冲击 韧性 和 改善 铸铁 断面 的 




















































































































的 强度 、 硬 度 以 及 耐 磨 性 ， 最 突出 的 是 
均匀 性 ， 并 使 铸铁 在 较 高 硬度 下 仍 有 较 高 的 强度 和 韧性 。 
对 于 矿山 机 械 、 工 程 机 械 、 汽 轮机 等 类 铸件 的 含 Mo 的 合金 铸铁 (〈( 耐 磨 铸铁 ) 
配料 ， 可 查 配 料 实例 613 ~ 配料 实例 616 或 表 1. 5-70 ~ 表 1. 5-73。 
配料 实例 613 表 1.5-70 含 Mo 的 合金 铸铁 
( 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 大 齿轮 圈 (矿山 机 械 类 零件 ) 
Fr 铸件 毛重 为 3. 1t， 和 铸件 为 环形 结构 ， 要 求 耐 麻 
A 要 求 采用 合金 铸铁 ( 含 Mo) 。 抗 拉 强 度 >350MPa， 抗 杰 强 度 >610MPa 
和 C2.8~3.0, Sil.0~1.2, Mn0.9~1.1, P<0.15, S<0.12, Mo0.1~0.2 
配 料 
炉料 组 成 (% ) 炉 前 加 入 料 (% ) 
生铁 机 件 废钢 狙 铁 钼 铁 孕育 硅 铁 
30 20 50 1.45 2 0.8 ~0.9 
化 学 成 分 (% ) 
原材料 名 称 
C Si Mn P S Mo 
生铁 4.20 1.90 0.75 0. 090 0.029 一 
机 件 一 1. 80 0. 70 a es 于 
硅 铁 加 70 到 到 一 
锰 铁 一 = 69 加 一 一 
钼 铁 一 区 一 营 等 55 






































. 594 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
二 汪 化 学 成 分 (% ) 
C Si Mn S P Mo 
要 求 成 分 2.8~3.0 |11.0~1210.9~111 <0.12 <0.15 | 0.1~0.2 
化 验 结果 2. 76 1. 29 0. 69 0. 10 0. 058 0. 195 





注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 、 二 次 风 、 冷 风 


员 15% 、 





h， 炉 内 硅 烧 




















锰 烧 损 24% 。 


2. 炉 前 用 硅 铁 进行 孕育 。 





So 


. 检测 结果 


化 学 成 分 (%): C2. 76 ，Sil. 29 ，Mn0. 69 ，P0. 058 ，S0. 10 ，Mo0. 195 ; 
抗 拉 强度 为 387MPa， 抗 弯 强 度 为 701MPa， 硬 度 为 255HBW; 








力学 性 人 


CC 











曲线 护膝 冲天 炉 ， 炊 化 率 为 4 -5 


金 相 组 织 : 石墨 形态 为 片 状 ， 石 墨 长 度 为 10 ~ 150km， 基 体 组 织 为 100% 珠光 体 、 














微量 二 元 磷 共 蝇 。 





4. 各 成 分 含量 、 炉 料 组 成 和 加 入 料 皆 指 质 量 分 数 。 


配料 实例 614 


表 1.5-71 含 Mo 的 合金 铸铁 
〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 


铸件 名 称 组 合 阀 体 (工程 机 械 类 TL180 轮胎 式 推土机 零件 ) 











铸件 特点 “| 为 20mm， 全 部 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 





铸件 轮廓 尺寸 为 256mm x 127mm x 194mm， 铸 件 毛 重 为 25. 5kg， 主 要 壁 厚 


要 求 采用 合金 铸铁 ( 含 Mo) 。 抗 拉 强 度 >=250MPa， 硬 度 为 170 ~255HBW 



































合金 控制 
C3.1~3.3, Sil.5~1.8, Mn0.8~1.0, P<0.15, S<0.12, Mo0.2 ~0.5 
成 分 (% ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn 了 S Mo 

本 溪 生 铁 4.30 1.45 0.61 0. 036 0. 049 = 
废钢 0. 25 0. 27 0. 50 0. 045 0. 045 一 
75% 硅 铁 一 75 一 二 = 二 
65% 镭 铁 = 一 65 -一 一 一 
55% 钼 铁 = 一 一 一 一 55 
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( 续 ) 
仿 灿 名称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S Mo 
本 溪 生 铁 75 3.23 1. 10 0. 46 0.027 | 0.040 一 
废钢 25 0. 06 0. 07 0. 13 0.010 | 0.010 
75% 硅 铁 0.5 一 0. 38 一 一 各 = 
65% 锰 铁 0.8 一 0. 52 
55% 钼 铁 0.4 站 一 一 一 0. 22 
合计 3. 29 1. 55 1.11 0. 037 0. 050 0. 22 
炉 内 熔化 增 减 -0.16 | -0.16 | -0.17 0 0 -0.02 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.23 一 Es a 到 
孕育 后 铁 液 3. 13 1.62 0. 94 0. 037 0. 05 0. 20 


























注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :中频 感 应 电炉 ， 熔 化 率 为 60kg/h (实际 熔化 率 为 90kg/h)， 炉 
内 碳 减 少 5% 、 硅 烧 损 10% 、 鳃 烧 损 15% 、 磷 不 变 、 硫 不 变 、 钼 烧 损 10% 。 
2. 炉 外 孕育 处 理 ，100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0. 3kg， 硅 吸收 率 为 80% 。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 用 75% 硅 铁 粉 调 软 铁 液 。 





















































4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (%): C3. 15 ，Sil. 74 ，Mnl. 02 ，P0. 056 ，S0. 025 ，Mo0. 267 ; 
力学 性 能 : 抗 弯 强度 为 563. 5MPa; 
金 相 组 织 : A 型 片 状 石墨 ， 珠 光 体 量 为 98% (体积 分 数 ) 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 各 类 工程 机 械 中 的 阔 体 、 小 壳 体 、 离 合 器 活塞 等 铸件 。 
配料 实例 615 表 1.5-72 含 Mo 的 合金 铸铁 


〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 壳 体 〈 工 程 机 械 类 ZL50K 装载 机 零件 ) 








铸件 轮 廊 尺寸 为 270mm x 223mm x 148mm ， 铸 件 毛 重 为 32kg， 主 要 辟 厚 为 
铸件 特点 “|14mm， 全 部 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 
要 求 采用 合金 铸铁 〈 含 Mo) 。 抗 拉 强 度 =300MPa ， 硬 度 为 170 ~255HBW 

















合金 控制 
成 分 (% ) 





C3.0~3.2, Sil.7~1.9, Mn0.9~1.0, P<0.15, S<0.12, Mo0.2 ~0.5 








* S96 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 

























































































( 续 ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S Mo 
本 溪 生 铁 4.30 1. 45 0.61 0. 036 0. 049 
废钢 0. 25 0. 27 0. 50 0. 045 0. 045 三 
75% 硅 铁 a 75 一 一 一 一 
65% 锰 铁 人 = 65 a 至 二 
55% 钥 铁 = 一 二 55 
炉料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 ( % ) 
(%) C Si Mn P S Mo 
本 溪 生 铁 72 3.1 1. 04 0. 44 0. 026 | 0.035 = 
废钢 28 0. 07 0. 08 0. 14 0.013 | 0.013 一 
75% 硅 铁 0.4 一 0.3 -= 2 3 
65% 锰 铁 0.8 = 二 0. 52 二 三 二 
55% 钼 铁 0.5 0. 28 
合计 3.17 1.42 1.10 0.039 | 0.048 0. 28 
熔化 增 减 -0.16 | -0.14 | -0.17 0 0 一 0.03 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.3 于 下 和 站 
孕育 后 铁 液 3.01 1.58 0. 93 0. 039 | 0.048 0. 25 























注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中 频 感 应 电炉 ， 燃 化 率 为 60kg/h (实际 熔化 率 为 90kg/Ah)， 炉 
内 碳 减 少 5% 、 硅 烧 损 10% 、 锰 烧 损 15% 、 磷 不 变 、 硫 不 变 、 钼 烧 损 10% 。 
2. 炉 外 孕育 处 理 ，100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0. 3kg， 硅 吸收 率 为 80% 。 





















































3. 炉 前 用 三 角 试 片 检查 白 口 大 小 ,用 75% 硅 铁 粉 调 软 铁 液 。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ): C3. 01，Sil. 63 ，Mnl. 18 ，P <0. 068 ，S < 0. 068 ，Mo0. 385 ; 
力学 性 能 : 抗 弯 强度 >563. 5MPa; 
金 相 组 织 : A 型 片 状 石墨 ， 珠 光 体 量 为 98% (体积 分 数 ) 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 各 类 工程 机 械 中 的 转向 沉 体 、 吸 油 阀 体 、 缓 冲 阀 体 、 安 全 阀 体 等 








铸件 。 
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配料 实例 616 表 1.5-73 含 Mo 的 合金 铸铁 
〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 


铸件 名 称 第 20 ~22 级 隔 板 〈 汽 轮机 类 零件 ) 









































钛 件 轮廓 尺 十 为 1216mm x 127mm， 铸 件 为 贺 环 厚 板 状 结构 。 辆 环 分 内 环 
和 外 环 ， 内 、 外 环 之 间 铸 入 几 十 片 不 锈 钢 叶 片 ， 使 内 、 外 环 联接 成 一 块 板 状 
和 铸件。 铸件 毛 重 为 1. 3t， 主 要 壁 厚 为 127mm， 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 粗 加 工 前 





























铸件 特点 I 
后 各 进行 一 次 500 ~500Y 去 应 力 退 火 
要 求 采 用 合金 铸铁 〈 含 Mo) 。 抗 拉 强 度 三 250MPa。 抗 弯 强 度 三 470MPa， 挠 
度 三 3mm， 硬 度 为 180 ~269HBW 
合金 控制 C3.15 ~3.30, Sil.50 ~1.80, Mn0.90~1.10, P<0.20, S<0.12, Mo0.45 





成 分 (%) | ~0.75 






























































配 料 
多量 A so 层 焦 量 石灰石 
全 主 忆 | 四 炉料 | 废钢 | 77 沁 于 铁 | 63% 僵 铁 | oy | Ai /kg 
500 200 150 | 150 6.2 4.2 7.0 60 18 
配 入 计算 C Si Mn 卫 Mo 
成 分 (% ) 2. 75 2. 10 1. 13 0. 05 0. 07 0.77 

















注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5.5Vh， 炉 内 碳 增加 15% 、 














硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 70% 、 钼 烧 损 10% 。 














2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调整 白 口 宽度 ， 炉 前 


















































硅 铁 加 入 量 0.2% ~0.4% (质量 分 数 )， 


习 口 宽度 控制 在 5 ~7mm。 











(LUD 


. 检测 结果 


化 学 成 分 (% ) : C3. 28 ，Sil. 77 ，Mn0. 92 ，P0. 070 ，S0. 14 ，Mo0. 070 ; 
力学 性 能 抗 弯 强 度 为 620MPa， 挠 度 为 4 2mm， 硬 度 为 255HBW。 








4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


23. 含 V、Ti 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 (配料 实例 


617 ~625 ) 
钒 【 钒 的 元 素 符号 为 V; 原子 序数 为 23 

















50.9; 密度 为 6.10g/cm?; 熔点 为 1910%C ;水 
“ C)]。 





晶 型 为 体 心 立方 ;相对 原子 质量 》 
点 为 3400C ; 比热容 为 0.533]/ (8g 





钒 是 强烈 稳定 碳化 物 ， 阻 碍 石墨 化 的 元 素 。 
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钒 在 铸铁 中 能 形成 几 种 稳定 的 碳化 物 (VC、V:C、V4C; ) ， 倾 向 于 促进 形成 和 
保持 铸铁 基体 中 的 珠光 体 和 索 氏 体 ， 从 而 提高 铸铁 的 强度 、 硬 度 和 耐 磨 性 。 

钒 能 细 化 石墨 ， 并 促进 石墨 的 均匀 分 布 ， 从 而 改善 断面 的 敏感 性 。 

钒 让 全 增加 珠光 体 和 索 氏 体 的 高 温 稳定 性 ， 从 而 提高 铸铁 的 耐 热 性 。 

钒 常 与 钛 联合 使 用 制 成 钒 钛 铸铁 ， 这 是 一 种 较 好 的 耐 磨 铸铁 ， 钒 质量 分 数 为 
0.15% ~0.60% ， 钛 质量 分 数 为 0.05% ~0.35% 。 

对 于 铣床 、 磨 床 、 铀 床 、 贞 轮 加 工 机 床 、 铸 造 设 备 、 水 轮机 等 类 铸件 的 含 V、 
Ti 的 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸铁) 配料 ， 可 查 配 料 实例 617 ~ 配料 实例 625 或 表 1. 5-74 ~ 
表 1. 5-82。 
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配料 实例 617 表 1.5-74 含 V、Ti 的 合金 铸铁 
( 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 “| ” 床 身 (铣床 类 X62W 时 式 万 能 铣床 零件 ) 





铸件 轮廓 尺寸 为 1340mm x 700mm x 638mm， 和 铸件 为 带 有 多 种 窗 孔 和 凸 台 的 


























铸件 特点 箱 体 结构 ， 形 状 复杂 ， 加 工 工序 多 ， 毛 重 为 782kg， 最 大 壁 厚 为 Smm， 最 小 
于 作 行 尽 和 
壁 厚 为 12mm。 采 用 机 器 造型 干 型 铸造 ， 铸 件 要求 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : MTVTi250。 抗 拉 强 度 三 250MPa， 硬 度 为 170 ~241HBW 
合金 控制 C3.1~3.4, Sil.4~1.8, Mn0.6~1.0, P<0.2, S<0.12, V0.15 ~0.25, 





成 分 (%) 1Ti0. 06 ~0.15 













































































配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S V Ti 
承德 V-Ti 生铁 | 4. 05 0.40 0. 65 0.07 0.09 0.50 0. 25 
回炉 铁 3.10 1.50 1.00 0.07 0.10 微量 微量 
废钢 0. 40 0.30 0. 50 0. 04 0. 02 一 一 
75% 硅 铁 -> 75 a = 
65% 锰 铁 一 3 65 
a 配料 比例 配 入 计算 成 分 ( % ) 
(%) C Si Mn R S V Ti 
承德 V-Ti 生铁 55 2.23 | 0.22 | 0.36 | 0.039 | 0.050 | 0.28 | 0.14 
回炉 铁 20 0.62 | 0.30 | 0.20 | 0.014 | 0.020 | 一 一 
废钢 25 0.10 | 0.08 | 0.13 | 0.010 | 0.005 | 一 一 
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( 续 ) 
前科 窟 椒 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S V Ti 
75% 硅 铁 1.7 一 1.28 
65% 锰 铁 0.8 = 二 0. 52 
合计 2. 95 1. 88 1.21 | 0.063 | 0.075 | 0.28 0.14 
炉 内 熔化 增 减 +0.30 | -0.47 | -0.36 0 +0.045| -0.07 | -0.04 
原 铁 液 3.25 | 1.41 | 0.85 | 0.063 | 0.120 | 0.21 0.10 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.21 
孕育 后 铁 液 3.25 | 1.62 | 0.85 | 0.063 | 0.120 | 0.21 0. 10 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中 央 送 风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 11Vh， 出 铁 温度 为 1420 ~ 1480%C ， 


炉 内 碳 增加 10% 、 硅 烧 损 25% 、 锰 烧 损 30% 、 钒 烧 损 25% 、 詹 烧 损 25% 、 硫 增 
加 60% 、 磷 不 变 。 
炉 外 孕育 处 理 ，100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0. 3kg， 硅 吸收 率 为 95% 。 
炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 控 制 白 口 宽度 为 5mm。 
对 生铁 成 分 不 稳定 ，S、Ti 暂 不 考核 。 
. 检测 结果 : 
化 学 成 分 符合 选择 要 求 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 274 ~304MPa， 硬 度 为 170 ~200HBW。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
. MTVTi250 的 主要 含义 如 下 : 
MT V Ti 250 
一 一 抗 拉 强 度 ( MPa) 
詹 的 元 素 符号 
钒 的 元 素 符 号 
耐 磨 铸铁 代号 
配料 实例 618 表 1.5-75 含 V、Ti 的 合金 铸铁 
( 耐 磨 铸铁 ) 配料 


铸件 名 称 升降 台 (铣床 类 X62W 卧 式 万 能 铣床 零件 ) 
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铸件 轮廓 尺寸 为 822mm x 479mm x 640mm， 铸 件 为 复杂 形状 的 长 方 支 座 
结构 ， 加 工 面 多 ,铸件 毛重 为 320kg， 最 大 壁 厚 为 40mm， 最 小 壁 厚 为 
8mm。 采 用 机 器 造型 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 

要 求 铸铁 牌号 : MTVTi250。 抗 拉 强 度 三 250MPa， 硬 度 为 170 ~241HBW 




















铸件 特点 











































































































































































































.600 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
合金 控制 C3.1 ~3.4, Sil.4~1.8, Mn0.6~1.0, P<0.2, S<0.12, V0.15 ~ 
成 分 (% ) “10.25，Ti0. 06 ~0.15 
配 料 
: 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S Sb V Ti 
承德 V-Ti 新 生铁 | 4.05 0. 40 0. 65 0. 07 0. 09 二 0.5 0. 25 
本 车 间 回 炉 铁 | 3.10 1.70 1. 00 0. 07 0. 10 三 微量 微量 
废钢 0. 40 0.3 0.50 0. 04 0. 02 
75% 奎 铁 一 75 
65% 锰 铁 三 二 65 
， 配料 比例 配 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
(%) C Si Mn 了 S V Ti 
承德 V-Ti 新 生铁 | 55 2.23 | 0.22 | 0.36 | 0.039 | 0.050 | 0.28 0. 14 
本 车 间 回 炉 铁 20 0.62 | 0.34 | 0.20 | 0.014 | 0.020 一 
废钢 25 0.10 | 0.08 | 0.13 | 0.010 | 0.005 = 
75% 硅 铁 和 1.28 
65% 锰 铁 0.8 0. 52 
合计 2. 95 1. 92 1.21 | 0.063 | 0.075 | 0.28 0. 14 
炉 内 熔化 增 减 +0.30 | -0.48 | -0.36 0 +0.045| -0.07 | -0.04 
原 铁 液 3. 25 1.44 | 0.85 | 0.063 | 0.120 | 0.21 0.10 
炉 外 孕育 吸收 +0.25 
孕育 后 铁 液 3. 25 1.69 | 0.85 | 0.063 | 0.120 | 0.21 0. 10 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中 央 送 风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 11HVh， 炉 内 碳 增 加 10% 、 硅 烧 损 
25% 、 锰 烧 损 30% 、 硫 增加 60% 、 钒 烧 损 25% 、 铁 烧 损 25% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 外 孕育 处 理 ，100kg 铁 液 加 75 硅 铁 0.35kg， 吸 收 率 95% 。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 控 制 白 口 宽度 为 2.5 ~3.5mm。 
因 生 铁 成 分 不 稳定 ，S、Ti 暂 不 作 考核 。 
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. 检测 结果 : 抗 拉 强 度 为 255 ~294MPa。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比 
.MTVTi250 的 了 


皆 指 质量 分 数 。 
E 要 含义 与 配料 实例 617 的 注 


同 。 












































































































































































































































第 5 章 ， 低 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸 铁 ) 配料 .601 . 
配料 实例 619 表 1.5-76 含 V、Ti 的 合金 铸铁 
( 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 床 身 (磨床 类 MG6425 高 精度 滚 刀 麻 床 零 件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1870mm x410mm x 890mm， 毛 重 为 850kg， 铸 件 为 箱 形 结 
构 ， 主 要 壁 厚 为 16mm， 最 大 壁 厚 ( 导轨) 为 70mm。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 
求 时 效 处 理 
铸件 特点 要 求 铸铁 牌号 : MTVTi250。 抗 拉 强 度 宇 250MPa， 抗 弯 强 度 三 470MPa， 硬 度 
为 170 ~241HBW。 要 求 石 唑 A 型 ,长 度 4~5 级 ,数量 为 3 ~4 级 ， 珠 光 体 量 
90% ~95% (体积 分 数 ) ， 渗 碳 体 量 <5% (体积 分 数 ) ， 有 弥散 分 布 的 钒 钛 
氮 碳 化 合 物 
合金 控制 C2.9 ~3.3, Sil.5~1.9, Mn0.6~1.0, P<0.25, S<0.12, V=0.15, Ti 
成 分 (% ) | 二 0.05 
配 料 
层 铁 量 层 焦 量 | 石灰 石 量 金属 炉 量 /kg 木柴 消耗 
/kg /kg /kg | 新 铁 钒 钛 | 废旧 铁 | 废钢 | 锰 铁 | 硅 铁 | 8g 
300 33 8 180 30 90 3 | 4.5 250 
底 焦 消 耗 量 /kg 292 
接力 焦 消耗 量 /kg 40 
二 化 学 成 分 (% ) 力 学 性 能 
金属 炉料 二 拉 强 度 | 搞 容 硬度 
名 称 c Gi Mn Pp S V 下 抗 立 强 度 抗 弯 强度 重度 
/MPa /MPa |HBW 
新 铁 ( 钒 钛 ) | 4.30 | 0.22 | 0.27 |0.013 |10.050| 0.50 | 0.32 -> = 
废旧 铁 3.26 | 1.56 | 0.88 |0.08010.075| 一 | 一 一 至 
废钢 0.24 | 0.24 | 0.40 |0.03010.030| 一 | 一 Ee = -= 
锰 铁 一 | 80 二 A 
硅 铁 73 a = 
( 炉 外 孕育 用 75% 硅 铁 ,加 入 量 为 0.5% ) 
配 入 2.98 | 1.49 | 0.87 |0.025 |0.047|0.30 | 0. 19 
出 炉 3.21 | 1.57 | 0.88 |0.031|0.080|0.22 | 0. 09 |245 ~294 548 ~558.6| 229 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 热风 炉 胆 冲天 炉 ， 开 渣 操 作 ， 熔 化 率 为 3Vh， 炉 内 
碳 增加 15% 、 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 25% 、 硫 增加 80% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检 验 白 口 大 小 , 用 75 允 硅 铁 调整 铁 液 软 硬 度 ， 在 出 铁 槽 孕育 ， 加 
人 量 为 0.4% ~0.6% (质量 分 数 ) 。 
3. 本 配料 还 适用 于 其 他 磨床 的 工作 台 、 立 柱 、 衬 套 、 溜 板 、 床 身 导轨 ， 以 及 齿轮 机 
床 、 键 床 、 铣 床 的 工作 台 、 床 身 等 铸件 。 
4. MTVTi250 的 主要 含义 与 配料 实例 617 的 注 同 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 绷 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 620 表 1.5-77 含 V、Ti 的 合金 铸铁 
〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 “| ” 阀 体 〈 磨 床 类 M1420 万 能 外 圆 磨床 零件 ) 








铸件 轮廓 尺寸 为 125mm x120mm x85mm， 铸 件 为 实心 大 件 ， 全 部 加 工 ， 六 
面 销 60 多 个 孔 ， 有 的 孔 要 进行 褒 麻 加工。 毛重 为 8.3kg， 采 用 单 休 铸造， 五 
铸件 特点 “| 面 安放 外 冷 铁 ， 压 边 浇 注 。 适 件 要 求 高 温 回 火 处 理 

要 求 铸铁 牌号 : MTVTi250。 抗 拉 强 度 宇 250MPa， 抗 弯 强 度 三 470MPa ， 硬 度 
为 170 ~241HBW 














































































































































































































合金 控制 C3.1 ~3.4, Sil.3 ~1.6, Mn0.8 ~ 1.0, P<0.15, S=<0.12, VO0.185, 
成 分 (% ) | Ti0.07 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 配料 | 层 铁 量 
炉料 名 称 比例 
C Si Mn P S V Ti |(%)| /kg 
钒 钛 生铁 3.36 | 0.42 | 0.27 | 0.034 | 0.077 | 0.37 | 0.14 | 50 | 125 
回炉 铁 3. 60 1.60 | 0.80 | 0.120 | 0.120 一 -一 36 90 
废钢 0. 20 14 35 
硅 铁 一 75.0 1.2 3 
锰 铁 = 一 60.0 12| 3 
| 配 和 计算 成 分 (% ) 层 焦 量 名 大 
炉料 名 称 石 量 
C Si Mn P S V Ti | /kg | /kg 
钒 钛 生铁 1.68 | 0.21 0.14 | 0.017 | 0.039 | 0.19 | 0.07 
回炉 铁 1.30 | 0.58 | 0.29 | 0.043 | 0.043 | 一 三 
废钢 0.03 
硅 铁 一 0. 90 
舒 铁 和 = 0 24 10 
生计 3.01 1.69 1.15 | 0.060 | 0.082 = 三 
化 验 成 分 3.28 1.40 | 0.92 | 0.078 | 0.13 二 二 
元 素 增 损 率 (% )| +9 -17 -20 +30 +59 一 二 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2Xh， 炉 内 碳 增加 9% 、 硅 
烧 损 17% 、 锰 烧 损 20% 、 磷 增加 30% 、 硫 增加 59% 。 
2. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 252 ~ 263MPa; 抗 弯 强度 为 475 ~ 525MPa; 硬度 为 180 ~ 








192HBW; 
金 相 组 织 : 珠光 体 +A 型 石墨 + 磷 共 晶 少 量 。 

. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

. 本 配料 还 适用 于 M1420 磨床 其 他 各 种 阀 体 、 操 纵 箱 、 尾 座 体 壳 、 油 和 、 液 压 简 ， 
M1080 磨床 液压 缸 、 操 纵 箱 ，MY8240 磨床 操纵 箱 及 3M4325 磨床 操纵 箱 等 铸件 。 

5. MTVTi250 的 主要 含义 与 配料 实例 617 的 注 同 。 
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第 5 章 ， 低 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 


“603. 





配料 实例 621 表 1.5-78 含 V、Ti 的 合金 铸铁 
〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 


铸件 名 称 前 立柱 〈 铀 床 类 T612 卧 式 链 


床 零件 ) 





铸件 轮廓 尺寸 为 2950mm x 1140mm x 990mm， 和 铸 伯 








毛重 4000kg， 主 要 壁 厚 

















铸件 特点 |18mm。 采 用 干 型 干 世 铸造 ， 导 轨 面 放置 石墨 冷 铁 激 冷 。 铸 件 要 求 进行 时 效 处 理 




















要 求 铸铁 牌号 : MTVTi200。 抗 拉 强 度 三 200MPa， 硬 度 为 200 ~230HBW 





合金 控制 C3.4~3.8, Sil.5 ~2.1, Mn0.8 ~1.2, VO.2 ~0.4, Ti0.1 ~0.3, S<0.12, 





成 分 (% ) |P<0.12 






























































































































































配 料 
Sa 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S V Ti 
承 钢 钒 钛 生铁 3. 68 0. 48 0.20 0. 100 0. 030 0. 48 0.23 
75% 硅 铁 = 75 二 
60% 锰 铁 一 60 三 
1 号 稀土 硅 铁 合金 一 50 es 
配料 比例 配 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (% ) C Si Mn P S V Ti 
承 钢 钒 钛 生铁 100 3.68 | 0.48 | 0.20 |0.100 | 0.030 | 0.48 0.23 
75% 硅 铁 1.4 1.05 = 
60% 鳃 铁 1.9 1. 14 一 = 一 一 : 
1 号 稀土 硅 铁 合金 一 
合计 3.68 | 1.53 | 1.34 |0.100 | 0.03 | 0.48 0.23 
炉 内 熔化 增 减 -0.25| -0.27| -0.34| 0 |+0.070| -0.1 | -0.08 
原 铁 液 3.43 | 1.26 | 1.0 |0.100 |0.100 | 0.38 0. 14 
炉 外 1 号 稀土 硅 铁合金 孕育 吸收 +0. 17 一 
炉 外 硅 铁 孕育 吸收 +0.38 2 
孕育 后 铁 液 3.43 | 1.81 | 1.00 |0.100 |0.100 | 0.38 0.14 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中 央 与 大 间距 侧 吹 送 风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3. 5WVh， 炉 内 碳 烧 损 


7% 、 硅 烧 损 18% 、 锰 烧 损 25% 、 



































硫 增 加 233% 、 钒 烧 损 21% 





























试 片 白 口 宽度 为 3mm。 








、 钛 烧 损 39% 、 磷 


V0. 38 ,Ti0. 14; 


不 变 。 

2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 用 1 号 稀土 硅 铁合金 和 硅 铁 进行 复合 孕育 处 理 ， 
75% 硅 铁 加 入 量 为 0.6% (质量 分 数 )，1 号 稀土 硅 铁 合金 加 入 量 为 0.4% (质量 
分 数 ) ， 硅 吸收 率 为 85% 。 孕 育 后 三 

3. 检测 结果 : 

化 学 成 分 (%): C3.43 ，Sil. 81，Mnl.0，S0. 1 ， 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 2355MPa， 硬 度 为 220HBW。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

5. MTVTi200 的 主要 含义 与 配料 实例 617 的 注 同 。 


























































































































































































































































































































"004 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 622 表 1.5-79 含 V、Ti 的 合金 铸铁 
( 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 | 床 身 ( 镜 床 类 T68 卧 式 甸 床 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 3890mm x 1510mm x 500mm， 和 铸件 为 具有 两 条 导轨 的 长 箱 体 
优 件 特点 | 倘 构 ， 毛 重 为 3000kg， 主 要 壁 厚 为 18mm。 采 用 干 型 干 芯 铸造 ， 导 轨 面 放置 石墨 
” “个 | 冷 铁 激 冷 。 适 件 用 振动 时 效 去 除 内 应 力 
要 求 铸铁 牌号 : MTVTi250。 抗 拉 强 度 为 250 ~300MPa， 硬 度 为 190 ~230HBW 
合金 控制 C2.9~3.3, Sil.5~1.8, Mn0.8 ~1.1, S<0.12, P<0.15, V0.15 ~ 0.3， 
成 分 (% ) |Ti0.06 ~0.2 
配 料 
a 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S V Ti 
承 钢 钒 钛 生铁 3. 68 0. 48 0. 20 0. 100 0. 030 0. 48 0.23 
废钢 0. 20 0. 30 0. 40 可 0. 020 一 这 
75% 硅 铁 一 75 过 
60% 锰 铁 一 一 60 < 
1 号 稀土 硅 铁 合金 一 50 二 
i 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S V Ti 
承 钢 钒 钛 生铁 75 2.76 | 0.36 | 0.15 |0.075 | 0.023 | 0.36 0. 17 
废钢 25 0.05 | 0.08 | 0.10 | 一 10.005 | 一 三 
75% 硅 铁 1.5 一 1. 13 
60% 锰 铁 1.8 一 一 : 1.08 
1 号 稀土 硅 铁合金 一 
合计 2.81 | 1.57 | 1.33 |0.075 | 0.028 | 0.36 0. 17 
炉 内 熔化 增 油 +0.15| -0.22| -0.26| 一 |+0.062 -0.06| -0.07 
原 铁 液 2.96 | 1.35 | 1.07 |0.075 | 0.09 | 0.30 0. 10 
炉 外 硅 铁 孕育 吸收 一 | 二 0.32 
炉 外 1 号 稀土 硅 铁 孕育 吸收 一 “| +0.13 一 
孕育 后 铁 液 2.96 | 1.80 | 1.07 |0.075 | 0.09 | 0.30 0. 10 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 中 央 送 风 与 大 间距 侧 吹 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3. 5SVh， 浇 注 温 
度 1350 ~ 1300% 。 炉 内 碳 增加 5.3% 、 硅 烧 损 14% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 221% 、 
钒 烧 损 17% 、 铁 烧 损 41% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 用 1 号 稀土 硅 铁合金 和 硅 铁 进行 复合 孕育 处 理 ， 
75% 硅 铁 加 入 量 为 0.5% (质量 分 数 )，1 号 稀土 奎 铁 合金 加 入 量 为 0.3% (质量 
分 数 ) ， 硅 吸收 率 为 85% 。 孕 育 后 三 口 宽 度 为 4mm。 
3. 检测 结果 : 


化 学 成 分 (% ): C2.96，Sil.8，Mnl.07，P - ，S0.09，V0.3 ，Ti0. 1 ; 





力学 性 能 : 抗 
4. 各 成 分 含量 和 
. 本 配料 还 适用 


Ou 


MTVTi250 的 壮 


拉 强 度 为 284MPa， 硬 度 为 215HBW 。 
配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 





要 含义 与 配料 实例 617 的 注 同 。 








于 T68 卧 式 键 床 中 要 求 耐 磨 铸铁 MTVTi250 的 前 立柱 等 铸件 。 


第 5 章 ， 低 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 * 605 . 





配料 实例 623 


表 1.5-80 含 V、Ti 的 合金 铸铁 


( 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 床 身 (齿轮 加 工 机 床 类 Y236 刨 齿 机 零件 ) 











铸件 轮廓 尺寸 为 1650mm x 860mm 








x 635mm， 和 铸件 为 箱 形 结构 ， 毛 重 为 


1048kg， 主 要 壁 厚 为 20mm。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 





































































































































































































等 件 特点 | 要求 铸铁 牌号 : MTVTi250。 抗 拉 强度 >250MPa， 导 轨 铸 态 硬度 为 180 ~ 
210HBW 
合金 控制 C3.2 ~3.5, Sil.2~1.6, Mn0.8 ~1.2, P<0.12, S<0.12, Vz=0.15, Ti 
成 分 (% ) | 二 0.05 
配 料 
4 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S V Ti 
西昌 V-Ti 生铁 | 4. 02 0. 35 0. 40 0. 05 0. 054 0. 32 0. 15 
废钢 0.20 0.30 0.50 微 微 > 二 
75% 硅 铁 = 75 
65% 锰 铁 = 一 60 
| 1 让 [(y 局 
炉料 名 称 了 C Si 人 V Ti 
西昌 V-Ti 生铁 65 2.61 | 0.23 | 0.26 | 0.033 | 0.035 | 0.21 0.10 
废钢 35 0.07 | 0.11 | 0.18 
75% 硅 铁 1.5 一 1. 13 
65% 锰 铁 je 一 1.02 
合计 2.68 | 1.47 | 1.46 | 0.033 | 0.035 | 0.21 0.10 
炉 内 熔化 增 减 +0.54 | -0.29 | -0.37 | 一 |+0.035| -0.05 | -0.03 
原 铁 液 3.22 | 1.18 | 1.09 |0.033 | 0.070 | 0.16 | 0.07 
炉 外 孕育 吸收 一 | +0.18 
孕育 后 铁 液 3.22 | 1.36 | 1.09 | 0.033 | 0.070 | 0.16 | 0.07 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :三 排 小 风口 冷风 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 25% 、 碳 增 
加 20% 、 硫 增加 100% 、 钒 烧 损 25% 、 詹 烧 损 30% 。 
2. 炉 外 铁 液 包 内 孕育 ，100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0.3kg， 硅 吸收 率 为 80% 。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 
4. 检测 结果 : 


= :Cn 


化 学 成 分 (% ) : C3.44，Sil. 47，Mn0. 94 ，P0. 85 ，S0. 103 ，V0. 19 ，Ti0. 08; 
力学 性 能 : 抗 弯 强度 为 490MPa， 导 轨 硬 度 为 198HBW。 











. 各 成 分 含量 和 配料 比例 狐 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 齿轮 加 工 机 床 中 有 相对 运 
. MTVTi250 的 主要 含义 与 配料 实例 617 的 注 











动 要 求 耐 磨 的 各 类 铸铁 件 。 


L IDj 


606 铸造 合金 配料 速 查 手 册 





配料 实例 624 表 1.5-81 含 V、Ti 的 合金 铸铁 
〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 | 上 盖 板 铸造 设备 类 ZZ415 垂直 分 型 无 箱 射 压 自动 造型 线 零 件 ) 





























铸件 轮廓 尺寸 为 613mm x 520mm x 70mm， 铸 件 毛 重 为 160kg， 主 要 壁 厚 为 
65mm， 内 圆 和 一 横 侧面 加 工 。 采 用 干 型 铸造 



































































































































涛 件 特点 国 
等 件 特点 ”要 求 铸铁 牌号 ，MTVTi200。 抗 拉 强度 >200MPa， 抗 林强 度 >400MPa， 硬 度 为 
229 ~253HBW 
合金 控制 
合金 控制 | C <3.4，SiL6， Mn0.6, P<0.2, $<0.12, V0.3 0.4, Ti0.10 ~0.25 
成 分 (%) 
配 料 
金 属 炉 料 量 /kg 
层 铁 量 层 焦 量 石灰 石 量 
全 CO7 CO7 
VTi | 75% 63% A 二 
生 侍 铁 锰 铁 
600 510 90 5 12 60 25 
化 学 成 分 (% ) 力学 性 能 
元 拉 强 度 | “硬度 
C Si | Mn Pp S V 全 “| 抗 拉 强度 | 硬度 
炉料 /MPa HBW 
3.38 | 1.37 | 0.76 |0.064 |0.096 | 0.32 | 0.10 
VTi 生 忽 | 4.05 | 0.45 1019| 一 | 0.05 |0.39 | 0.28 | 240.1 240 
废钢 0.20 | 0.10 | 0.40 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 间断 出 铁 、 出 漆 、 冷 风 中 央 送 风 冲 天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 25% ~ 
30% 、 锰 烧 损 3095 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 在 出 铁 槽 中 分 别 用 1 号 稀土 合金 (加 入 质量 分 数 
























































.6% ) 和 质量 分 数 75% 硅 铁 (加 入 质量 分 数 为 0.4% ) 进行 孕育 处 理 ， 控 制 
铁 液 成 分 及 软 硬 程度 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4. MTVTi200 的 主要 含义 与 配料 实例 617 的 注 同 。 
配料 实例 625 表 1.5-82 含 V、Ti 的 合金 铸铁 配料 
铸件 名 称 飞轮 (水 轮机 类 2D760-LM-100 型 水 轮机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $81120mm x370mm， 和 铸件 为 轮 形 结构 ， 要 求 作 静 平衡 试验 ， 
毛重 为 1. 331t， 主 要 壁 厚 为 70mm。 采 用 冷 詹 ， 王 型 铸造 。 铸 件 要 求 进行 去 应 
铸件 特点 “| 力 处 理 
要 求 采 用 合金 铸铁 ( 含 V，Ti)。 抗 拉 强 度 宇 250MPa， 抗 弯 强 度 宇 470MPa， 
硬度 为 163 ~ 229HBW 
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( 续 ) 
合金 控制 C2.8 ~3.1, Sil.2~1.5, Mn1.0~1.2, P<0.15, $<0.10, V0.4 ~ 0.6， 
成 分 (% ) |Ti0.15 ~0.35 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
咏 料 名 称 
C Si Mn P S V Ti 
峨眉 高 桥 生 铁 | 4. 00 1. 40 0. 38 0. 128 0. 023 = 二 
钒 钛 生铁 4. 10 0. 45 0. 50 0. 080 0. 042 0.38 0. 16 
回炉 铁 3. 20 1. 80 0. 80 0. 120 0.081 on. 三 
废钢 0. 20 0. 35 0. 50 0. 050 0. 050 一 一 
75% 硅 铁 二 75 
60% 锈 铁 三 60 和 过: 三 : 3 
: 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 2 
(%) C Si Mn P S V Ti 
峨眉 高 桥 生 铁 40 1.60 | 0.56 | 0.15 | 0.051 | 0.009 一 三 
钒 钛 生铁 15 0.62 | 0.07 | 0.08 | 0.012 | 0.006 | 0.06 0. 02 
废钢 25 0.80 | 0.45 | 0.20 | 0.030 | 0.020 一 一 
回炉 铁 20 0.04 | 0.07 | 0.10 | 0.010 | 0.010 一 一 
75% 硅 铁 1 一 0.75 
60% 铺 铁 1.3 一 0.78 
合计 3. 06 1.90 1.31 | 0.103 | 0.045 | 0.06 0.02 
炉 内 熔化 增 减 +0.09 | -0.32 | -0.27 0 +0.045| -0.01 | -0.00 
熔化 后 铁 液 3. 15 1.58 1.04 | 0.103 | 0.090 | 0.05 0. 02 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增加 3% 、 硅 烧 损 
17% 、 鳃 烧 损 21% 、 硫 增加 100% 、 钒 烧 损 15% 、 钛 烧 损 10% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调整 铁 液 成 分 。 



































3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 14，Sil.4，Mnl. 1 ，P0. 118 ，S0. 092 ; 
力学 性 能 : 抗 弯 强度 为 500MPa， 硬 度 为 220HBW 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
24. 含 B 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 (配料 实例 626 、 
627 ) 


硼 【[ 硼 的 元 素 符 号 为 B; 原子 序数 为 5; 品 型 为 正 交 ; 相对 原子 质量 为 10. 8; 
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密度 为 2.34g/cm ; 熔点 为 2300% ， 沸 点 为 3675%C ; 
此 物 ， 阻 碍 石墨 化 的 元 素 。 


硼 是 强烈 稳定 碳 





比热容 为 1. 298]/(g: 


C)]。 


硼 在 奥 氏 体 中 最 大 的 固 溶 度 为 0.018% ， 硼 在 超过 它 的 固 溶 度 极 限时 ， 常 以 硼 





碳化 物质 点 分 布 于 铸铁 中 


O 


硼 的 质量 分 数 低 于 0. 08% 时 ， 对 石墨 





挠 度 几 乎 没有 什么 变化 ， 而 强 














分 数 高 于 0. 08% 时， 
的 质量 分 数 通常 控制 











石墨 将 变 直 变 粗 ， 力 学 性 
在 0.02% ~0.06% 。 


影响 不 大 ， 
度 和 耐 磨 性 则 随 硼 的 质量 


因而 抗 拉 强度 、 抗 弯 强 度 
aa 








全 已 
能 变 


坏 ， 





寻 此 在 配制 硼 铸 铁 时 ， 碘 











对 于 机 床 、 铁 路 车 辆 配件 等 类 铸件 的 含 B 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 钛 铁 ) 配料 ， 可 
查 配料 实例 626 和 配料 实例 627 或 表 1. 5-83 和 表 1. 5-84。 


配料 实例 626 


表 1.5-83 含 B 的 合金 铸铁 
( 耐 磨 铸铁 ) 配料 实例 






















































































































































































主要 产品 铸件 机 床 导轨 铸件 
成 分 (% ) 
成 分 要 求 C Si Mn P S 其 他 合金 
3.2~3.5|1.4~1.7 |0.6~0.8 10.1~0.3 <0.10 BO. 04 ~0.06 
配料 及 | 废钢 | 和 从 | 国 沪 铁 | 全 笑 | 后 守 | pn 
炉料 组 成 (Z18) (Si45 ) (Mn3 ) 
2 
We 10 ~20 40 ~50 30 ~40 0.5~2.0 1~2 = 
1) 按 HT200 孕育 铸铁 配料 生产 机 床 导 轨 和 铸件 
2) 熔炼 工艺 按 孕 育 铸 铁 的 要 求 
3) 可 用 含 硼 10% ~ 15%% 的 硼 铁 直接 加 入 冲天 炉 内 ， 块 度 为 30 ~50mm， 硼 的 
烧 损 率 为 40% ~ 50% ， 由 于 加 入 量 很 少 ,后 炉 加 入 容易 富 料 ， 难 以 控制 成 分 的 
座 炼 操 “| 准确 度 ， 并 且 烧 损 大 ， 不 经 济 
en 4) 用 舍 硼 5% ~10% 的 硼 铁 ,破碎 成 0.5 ~ 3. 0mm 粒状 ， 在 出 铁 槽 中 加 入 或 
”| 加 入 铁 液 包 内 均 可 ， 硼 回收 率 约 40% ~70% 
5) 用 硼砂 增 硼 ， 应 预先 将 确 砂 放 入 卉 塌 内 加 热 至 800 ~ 900Y 熔化 ， 除 去 结 
晶 水 ， 待 冷却 后 ， 呈 透明 玻璃 状 ， 硼 含量 约 21. 5% ， 将 这 种 除 水 后 的 硼砂 块 破 
碎 成 10 ~20mm， 放 入 包 底 ， 冲 信 铁 液 处 理 后 进行 搅拌 均匀 ， 硼 的 吸收 率 约 为 
20% ~40% 
注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 着 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 627 表 1.5-84 含 B 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 
















































































































































































铸件 名 称 汽 室 套 〈 铁 路 车 辆 配件 类 前 进 蒸汽 机 车 零件 ) 
铸件 为 圆 简 形 结构 ， 要 求 耐 磨 ， 铸 件 毛重 为 1253kg， 主 要 壁 厚 为 20mm。 
铸件 特点 | 采用 铁 模 离心 铸造 
要 求 采用 确 铸 铁 。 抗 拉 强 度 记 200MPa， 硬 度 为 190 ~229HBW 
合金 控制 C3.15 ~ 3.30, Si2.10 ~ 2.20，Mn0.70 ~ 0.90, P<0.10, S$ <0.13, 
成 分 (% ) |B0.03 ~0.045 
配 料 
炉料 名 称 , 炉 料 成 分 (%) 
C Si Mn P S B 
生铁 4. 45 1.32 0.70 0. 05 0. 04 一 
回炉 铁 3. 20 2. 00 0.65 0. 12 0. 08 0. 02 
废钢 0. 24 0. 25 0. 60 0. 02 0. 02 = 
75% 硅 铁 一 75 一 一 一 一 
65% 锰 铁 = 二 65 一 一 一 
20% 硼 铁 = = eS = 20 
炉料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S B 
生铁 45 2. 00 0. 59 0. 32 0.022 | 0.020 一 
回炉 铁 45 1. 44 0. 90 0. 29 0.054 | 0.036 | 0.009 
废钢 10 0. 02 0. 02 0. 06 0.002 | 0.002 一 
75% 硅 铁 0. 65 一 0. 49 二 
65% 镭 铁 0. 40 三 0. 26 
20% 硼 铁 0. 15 0. 030 
合计 3. 46 2. 00 0. 93 0. 078 | 0.058 0. 039 
炉 内 熔化 增 减 -0.27 -0.19 = 二 二 
燃 化 后 铁 液 3. 19 2. 00 0.74 0. 078 | 0.058 0. 039 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 无 心 工 频 感 应 电炉 ， 炉 内 碳 烧 损 8% 、 锰 烧 损 20% 、 硅 不 变 、 
磷 和 硫 不 变 、 硼 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 控 制 白 口 宽度 为 1 ~3mm。 

































































3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 

25. 含 Cu 的 合金 铸铁 《〈 耐 磨 铸 铁 ) 配料 (配料 实例 628 ~ 
633 ) 

铜 【 铜 的 元 素 符号 为 Cu: 原子 序数 为 29， 晶 型 为 面 心 六 方 ， 相对 原子 质量 
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为 63.5; 密度 为 8. 96g/cm ; 熔点 为 1083%C ; 


“CC ) ; 熔 解 热 为 212.52J[g] 。 




















点 为 2380% ; 比热容 为 0.386JA(g 


它 的 国 洲 度 极限 时 ， 常 以 显 微 质点 或 超 显 微 质点 分 布 于 铸铁 中 。 














铁 中 ， 铜 的 质量 分 数 在 3.0% 以 下 可 使 硬度 增加 ;但 当 铸 铁 
或 存在 着 游离 碳化 物 的 人 硬 点 8 











加 
































铜 可 用 来 提高 铸铁 的 耐 磨 性 。 











I 利 影 响 。 
项 向 ， 因 出 
成 比例 的 增加 ， 在 低 碳 铸铁 中 六 





铜 使 组 织 致 密 ， 并 细 化 和 改善 石墨 的 均匀 分 布 ， 既 能 降低 铸铁 的 
能 促进 珠光 体 的 形成 ， 对 断面 敏感 性 有 
钢 具 有 强化 铸铁 铁 素 体 和 珠光 体 的 
强度 、 抗 弯 强 度 几 乎 与 所 含 铜 引 





铀 是 促进 石墨 化 的 元 素 ， 其 促进 石墨 化 能 力 相 当 于 硅 的 1/10 ~ 1/5。 铜 在 超过 


白 口 倾向 ， 又 





能 增加 铸铁 的 强度 ， 铸 铁 的 抗 拉 
为 显著 。 在 一 般 铸 

















有 形成 白 














十 ， 则 加 入 铜 会 使 硬度 降低 。 





口 


项 向 时 ， 





对 于 磨床 、 铀 床 、 冲 压 设备 、 食 品 机 械 、 纺 织 机 械 、 收 获 机 械 等 类 铸件 的 含 
Cu 的 合金 铸铁 《〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 ， 可 查 配料 实例 628 ~ 配料 实例 633 或 表 1. 5-85 ~ 





表 1.5-90。 


配料 实例 628 表 1.5-85 


含 Cu 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 





































































































铸件 名 称 液压 简 〈 磨 床 类 M1420 万 能 外 圆 磨床 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 706mm x75mm x 75mm， 和 铸件 为 圆 简 形 结构 ， 主 要 壁 厚 为 
10mm， 和 铸件 毛重 为 15kg， 液压 简 是 液压 系统 的 主要 件 ， 内 和 孔 要 进行 珀 磨 加 
铸件 特点 ”| 工 ， 要 求 进行 2MPa 的 水 压 试验 ， 无 渗 漏 
要 求 采 用 合金 铸铁 ( 含 Cu) 。 抗 拉 强 度 宇 250MPa， 抗 弯 强 度 三 470MPa， 硬 
度 为 170 ~241HBW 
合生 4 全 C3.1~3.4, Sil.3~1.6, Mn0.8~1.0, P<0.15, S<0.12, Cu0.5~1.0 
成 分 (%) 
配 料 
炉料 炉料 成 分 (% ) 配料 | 层 铁 量 
名 称 C Si Mn P S Cu 人 /kg 
本 溪 生 铁 4. 10 1.50 0.70 | 0.057 | 0.020 一 50 125 
回炉 铁 3.50 1.50 0.70 | 0.200 | 0.100 eh 28 70 
废钢 0. 20 一 一 22 55 
硅 铁 一 75.0 一 一 一 一 0.6 1.5 
锰 铁 一 一 60.0 0.6 1.5 
铀 99.8 0.6 1.5 





























第 5 章 ， 低 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 . 611 ， 




























































































( 续 ) 
炉料 配 入 计算 成 分 (% ) 层 焦 量 石灰 石 量 
名 称 C Si Mn P S Cu /kg | /kg 
本 溪 生 铁 2. 05 0.75 0.35 | 0.029 | 0.010 一 
回炉 铁 0.98 0. 42 0.20 | 0.056 | 0.028 至 
废钢 0.04 a 一 
硅 铁 二 0.45 
锰 铁 一 三 0.36 六 二 = 
24 10 
铀 0. 598 一 
合计 3.07 1.62 0.91 0.085 | 0.038 | 0.60 
化 验 成 分 3.22 1.41 0.72 0.11 0. 10 0.59 
， +4.8 -13 三 0 +163 0 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2WVh， 炉 内 碳 增 加 4.8% 、 
硅 烧 损 13% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 163% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 加 0.5% ~1.0% (质量 分 数 ) 的 纯 铜 进行 处 理 。 








3. 检验 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 272 ~ 290MPa; 抗 弯 强度 为 540 ~573MPa; 硬度 为 195 ~ 
218HBW; 

金 相 组 织 : 索 氏 体 + 细 片 石墨 + 磷 共 品 少量 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 M1420 磨床 中 的 各 种 液压 缸 体 、 液 压 件 等 铸件 。 














配料 实例 629 表 1.5-86 含 Cu 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 溜 板 〈 键 床 类 THK4680 卧 式 加 工 中 心机 床 零件 ) 








铸件 轮廓 尺寸 为 1007mm x 994mm x 335mm， 铸 件 为 带 有 导轨 的 空 腔 结 
构 ， 毛 重 为 600kg， 最 大 壁 厚 为 100mm， 最 小 壁 厚 为 20mm。 和 铸件 要 求 时 效 














铸件 特点 处 理 
要 求 采 用 合金 铸铁 〈 含 Cu) 。 抗 拉 强 度 =300MPa， 抗 弯 强 度 =540MPa 
合金 控制 C3.00 ~ 3.20，Sil.35 ~ 1.55，Mn0.90 ~ 1.10, P<0.12, $<0.10, 


成 分 (% ) | Cu0. 12 ~0. 16 




















































































































2. 炉 外 孕育 处 





0. 14kg， 由 于 碳 含量 突然 增高 ， 临 时 力 








试 片 检验 三 





3. 炉 前 用 三 
. 检测 结果 : 
力学 性 能 ; 
小 1Smm ) 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 
6. 本 配料 还 适用 于 链 
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CC 


耽 拉 强 


比例 和 
床 类 中 














上 入 钒 铁 0.2 


白 口 大 小 控制 铁 液 成 分 。 


度 为 303. 8MPa， 拨 


指 质量 分 数 。 
的 铸铁 件 ， 妇 





0 THK4680 支 座 、 轩 





Kgo 





昌 ，100kg 铁 液 加 24% 硅 钙 0.40kg， 吸 收 率 为 60% 。 加 100% 





度 为 4mm，( 抗 拉 试 棒 

















由 














[ 作 台 等 。 
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( 续 ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
越 洲 生铁 .96 1. 62 0.67 0. 270 0. 057 
水 城 生铁 4.35 1. 60 0.72 0. 100 0. 040 
回炉 铁 3.30 1. 35 0.75 0. 100 0. 050 
废钢 0.30 0. 25 0. 40 0. 050 0. 020 
钢 居 饼 0. 30 0. 25 0.30 0. 050 0. 020 
75% 硅 铁 和 75 一 三 一 
65% 锰 铁 -= 一 65 一 于 
二 交流 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S Cu 
越 洲 生铁 10 0. 40 0. 16 0. 07 0.027 | 0.006 一 
水 城 生铁 10 0. 44 0.11 0. 07 0.010 | 0.004 二 
回炉 铁 30 0. 99 0.41 0. 23 0. 030 | 0.015 = 
废钢 40 0. 12 0. 10 0. 16 0.020 | 0.008 二 
钢 居 铁 10 0. 03 0. 03 0. 03 0.005 | 0.002 = 
75% 硅 铁 1.3 一 0.98 一 
65% 镭 铁 1.4 一 一 0.91 
合计 1.98 1.79 1.47 0.092 | 0.035 一 
炉 内 熔化 增 减 +1.38 | -0.43 | -0.34 0 +0.024 = 
原 铁 液 3.36 1.36 1. 13 0.092 | 0.059 二 
炉 外 加 合金 与 孕育 吸收 一 +0. 14 0. 14 
孕育 后 铁 液 3. 36 1.50 1. 13 0.092 | 0.059 0. 14 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 (600 ~750mm) 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5tVh， 炉 内 
碳 增加 70% 、 硅 烧 损 24% 、 锰 烧 损 24% 、 硫 增加 69% 、 磷 不 变 。 
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配料 实例 630 表 1.5-87 含 Cu 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 

















































































































































































































铸件 名 称 阀 体 (冲压 设备 类 PPN90/30S 液压 折 弯 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 260mm x 160mm x 160mm， 和 铸件 为 长 方 体 形 结构 ， 毛 重 为 
铸件 特点 50kg， 全 部 壁 厚 为 160mm， 六 面 全 部 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 
”| 理 ， 中 心 部 位 不 允许 有 任何 缺陷 
要 求 采用 合金 铸铁 ( 含 Cu)。 抗 拉 强 度 三 300MPa， 硬 度 为 187 ~241HBW 
合金 控制 
| C2.9 ~3.3, Sil.3~1.7, Mn0.9~1.2, P<0.1, S<0.12, Cu0.4~0.6 
成 分 (%) 
配 料 
炉料 比例 (% ) 炉 前 孕育 剂 加 入 量 (% ) 
_，， ， 批 料 量 县 焦 量 上 底 焦 量 
铸铁 牌号 Z14 JIHT 回 60% | 75% 石 量 
《kg | | ，， | 废钢 纯 铜 “| kg /kg 
生铁 | 炉 铁 锰 铁 | ” 硅 铁 /kg 
公会 灰 名 
合金 大 铸铁 350 | 30 | 35 | 35 |1.7 0.5 0.5 32 10 300 
HT300 
炉料 化 学 成 分 (% ) 配 和 化 学 成 分 (% ) 
材料 名 称 | C Si | Mn P S C ls |xMn| P S Cu 
Z14 生铁 | 3.89 | 1.39 | 0.25 | 0.119 | 0.023 
HT 回炉 铁 | 3.14 | 1.70 | 0. 80 | 0. 100 | 0. 120 
废钢 0.40 10.30 10.50 | 一 一 |13.1115112|1 <0.1|<0.12| 0.5 
竺 铁 | 二 | 好 | 县 由 全 和 全 
锰 铁 2 60 一 一 
物理 化 学 实验 数据 
化 学 成 分 (% ) 抗 拉 强度 | ”硬度 
C Si Mn 了 S Cu /MPa HBW 
3.14 1.52 1.22 0. 096 0. 106 0. 56 345 225 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 ， 卡 腰 短 间距 离 倒置 冷风 冲天 炉 ， 炉 内 奎 烧 损 8% 、 锰 烧 损 12% 、 
碳 增加 20% 、 硫 增加 90% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 一 般 三 角 白 口 宽度 为 4~6mm。 在 出 铁 
槽 用 75% 硅 铁 和 纯 铜 调整 铁 液 ， 加 入 量 各 约 为 0.5% (质量 分 数 ) 。 
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3. 各 成 分 含量 
本 配料 还 适用 于 冲 








、 配 料 














下 机 








比例 和 加 入 量 丝 指 质量 分 数 。 
L 床 中 的 床 身 、 滑 块 等 铸件 。 
晶 织 还 有 要 求 ， 其 珠光 体 数量 >95% ~98% (体积 分 数 ) 。 











日 当 浇 注 床 身 和 滑 块 时 ， 对 
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配料 实例 631 。 表 1.5-88 含 Cu 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 

































































































































































































































































铸件 名 称 机 座 (食品 机 械 类 GT4B12 封 铅 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1235mm x 901mm x 704mm， 铸 件 为 有 夹层 的 框 形 结构 ， 
铸件 特点 于 为 640kg ， 主 要 壁 厚 为 16mm。 铸 件 各 平 i 及 国 了 LY 行 机械 加 工 , 平面 
4 表面 粗糙 度 值 要 求 要 低 。 采 用 干 型 铸造 。 铸件 要 求 进 行 去 应 力 处 理 
要 求 采 用 合金 铸铁 〈 含 Cu) 。 抗 拉 强 度 >250MPa， 硬 度 为 170 ~241HBW 
本 铸件 在 机 器 中 承受 较 大 的 自重 力 载荷 ， 机 械 风 但 因 铸 件 中 
合金 成 分 壁 厚薄 不 均 ， 型 芯 干 型 退让 性 又 不 高 ， 在 肋 档 处 容易 产生 裂纹 ， 故 选择 合 
控制 金成 分 时 要 考虑 机 械 强 度 高 ， 且 采 取 一 定 的 抗 裂纹 等 措施 。 其 合金 成 分 
(% ): C3.10~3.35, Sil.40 ~ 1.60，Mn0.70 ~1.0, P<0.12, $<0.12, 
Cu0. 35 ~0.45 
配 料 
a 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
杭 钢 生铁 4.13 1. 46 0.61 0. 065 0. 037 
乙 级 回炉 铁 3. 40 1. 65 0.75 0. 090 0. 100 
废钢 0. 30 0. 40 0. 40 0. 050 0. 040 
75% 硅 铁 75 一 = 一 
65% 锰 铁 一 一 65 ms 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S Cu 
杭 钢 生铁 25 1.03 0.36 0. 15 0.016 | 0.009 = 
乙 级 回炉 铁 50 1.70 0.82 0. 37 0. 045 0. 05 一 
废钢 25 0. 07 0. 10 0. 10 0.012 0. 01 三 
75% 硅 铁 0.3 一 0.22 = 
65% 鳃 铁 0.6 一 四 0.39 一 和 
合计 2. 80 1. 50 1.01 0.073 | 0.069 三 
炉 内 熔化 增 减 +0.50 | -0.22 | -0.20 0 +0. 034 = 
原 铁 液 3. 30 1.28 0.81 0.073 | 0. 103 一 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 19 0.40 
孕育 后 铁 液 3. 30 1.47 0. 81 0.073 | 0.103 0. 40 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 单 风 箱 二 排 大 间距 热风 种 天 炉 ， 熔 化 率 为 4 ~S$vh， 炉 内 碳 增 加 
20% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 外 孕育 处 理 ，100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0.3kg， 硅 吸收 率 为 85%; 加 电解 铜 











0.4kg， 铜 吸收 率 为 100% 。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 检 验 断 口 ， 控 制 铁 液 成 分 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 ， 浇 注 尺寸 为 
中 30mm 圆 试 棒 检 查 抗 弯 强度 及 化 学 成 分 。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ): C3.36, Sil. 50，Mn0.76，P0. 073 ，S0. 096 ，Cu0. 39; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 258MPa， 抗 弯 强 度 为 479MPa， 硬 度 为 195HBW 。 









































5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 EB5 的 二 冲程 柴油 机 中 的 机 体 、 预 封 机 中 的 上 机 架 及 灌 酒 机 中 的 














活动 燕尾 等 铸件 。 


















































































































































































































































第 5 章 ， 低 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 615 . 
配料 实例 632 表 1.5-89 含 Cu 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 大 箱 体 (纺织 机 械 类 化 纤 机 械 零 件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 2620mm x 1480mm x 816mm， 和 铸件 为 箱 形 结构 ， 毛 重 为 
5. 3t， 主 要 壁 厚 为 25mm， 六 面 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 需 经 人 工时 效 处 
铸件 特点 理 
要 求 采 用 合金 灰 铸 铁 ( 含 Cu)。 抗 拉 强 度 > 470MPa， 硬 度 为 170 ~ 
241HBW 
合金 控制 C3.10 ~ 3.40, Sil.40 ~ 1.80，Mnl.00 ~ 1.50, P<0.20, $=<0.12, 
成 分 (% ) | Cu0. 50 ~0.80 
配 料 
So 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S Cu 
巴西 生铁 4. 33 2.31 0.70 0.080 0. 020 
回炉 铸铁 3. 50 2. 00 0.70 0. 080 0. 100 一 
浇 冒 口 3. 50 2. 00 0.70 0. 080 0. 100 3 
硬 废钢 0.30 0. 30 0.60 0. 050 0. 050 一 
75% 硅 铁 = 75 一 一 一 一 
70% 锰 铁 一 70 2 = = 
电解 铀 Es = 一 一 一 100 
二 配料 比例 配 人 计算 成 分 (% ) 
和 料 名 称 (%) C Si Mn P S Cu 
巴西 生铁 20 0. 87 0. 46 0. 14 0.016 | 0.004 一 
回炉 铸铁 20 0.70 0. 40 0. 14 0.016 | 0.020 一 
浇 冒 口 20 0.70 0. 40 0. 14 0.016 | 0.020 = 
硬 废钢 40 0. 12 0. 12 0. 24 0.020 | 0.020 = 
75% 硅 铁 1.2 一 0. 90 = 
70% 锰 铁 2.0 一 1. 40 二 
合计 2. 386 2.28 2. 06 0.068 | 0.064 一 
炉 内 熔化 增 减 +0.954 | -0.57 | -0.62 0 +0.051 -一 
原 铁 液 3.340 1.71 1. 44 0. 068 0.11 
炉 外 孕育 吸收 ( 视 需要 定 ) +0.64 
孕育 后 铁 液 3. 34 1.71 1. 44 0. 068 0.11 0. 64 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 两 排 大 间距 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5tVh， 炉 内 碳 增 加 40% 、 硅 
烧 损 25% 、 锰 烧 损 33% 、 硫 增加 80% ， 炉 外 铜 烧 损 20% 。 
2. 厚度 大 于 5mm 的 废钢 为 硬 钢 。 
3. 炉 外 孕育 处 理 ， 加 75% 硅 铁 颗 粒 ， 硅 的 吸收 率 为 60% 。 
4. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 ， 并 控制 白 口 宽度 为 3 ~7mm， 如 铁 液 过 硬 ， 可 
用 硅 铁 调 软 铁 液 。 
5. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3.27，Sil.77，Mnl.48 ，S$0. 063 ，P - ，Cu0. 64; 
力学 性 能 : 抗 弯 强度 为 542MPa, 
6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
7. 加 Cu 的 目的 主要 用 以 提高 铸件 致密 度 ， 减 少 应 力 ， 避 免 裂 纹 产生 。 
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配料 实例 633 表 1.5-90 含 Cu 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 定 带 盘 (收获 机 械 类 L1065 联合 收割 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 4428mm x 151mm， 和 铸件 是 收获 机 械 中 的 大 型 铸件 ， 圆 盘 
类 结构 ， 最 大 壁 厚 为 16mm， 最 小 壁 厚 为 10mm， 和 铸件 毛重 为 和 2. 5kg， 对 表 
铸件 特点 面 硬度 要 求 比 较 严 格 ， 所 以 要 加 铜 进行 孕育 处 理 ， 以 稳定 和 细 化 珠光 体 。 
< 可 心 吏 困 油 刑 馆 冰 
采用 湿 型 铸造 
要 求 采 用 合金 铸铁 (牌号 相当 于 美国 约 瀚 . 迪 尔 公司 标准 的 JDM215 ) 。 
计 拉 强度 三 211MPa， 硬 度 为 187 ~241HBW 
合金 控制 Ee 和 ed 
成 分 (%) C2.9~3.3, Sil.8~2.2, Mn0.8~1.0, P<0.12, S<0.12, Cu0.3 ~0.5 
配 料 
a 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn 了 S Cu 
本 溪 生 铁 4. 13 1. 82 0.74 0.040 0. 070 
灰 铁 回炉 铁 3. 20 2. 00 0. 90 0. 090 0. 100 0. 30 
废钢 0. 35 0. 30 0. 60 = a = 
75% 硅 铁 二 75 0. 50 0. 040 0. 020 一 
锰 铁 1. 50 2.50 80 0. 20 0. 020 一 
电解 铜 一 一 一 一 一 98 
pe 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S Cu 
本 溪 生 铁 40 1. 65 0.73 0. 30 0.016 | 0.028 一 
灰 铁 回炉 铁 40 1.28 0. 80 0. 36 0.036 | 0.010 0. 12 
废钢 20 0.07 0. 06 0. 12 一 一 
75% 硅 铁 1.0 一 0.75 0.01 一 本 本 
锰 铁 0. 45 0.01 0.01 0. 36 一 三 
电解 铜 0.4 一 0.39 
合计 3.01 2. 35 1. 15 0.052 | 0.038 0.51 
炉 内 熔化 增 减 +0.15 | -0.35 | -0.23 0 +0.03 | -0.04 
原 铁 液 3. 16 2. 00 0. 92 0.052 | 0.068 0. 47 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 12 一 
孕育 后 铁 液 3. 16 2. 12 0. 92 0.052 | 0.068 0. 47 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 多 排 小 风口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2Vh， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 
烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 80% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 外 孕育 处 理 ，100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0.2kg， 硅 吸收 率 为 80% 。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 的 白 口 宽度 控制 铸件 表面 硬度 ， 若 白 口 宽度 超过 6. Smm， 在 铁 液 
包 中 加 75% 硅 铁 ; 若 白 口 宽 度 小 于 3. 5mm， 在 铁 液 包 中 加 75% 鳃 铁 ， 以 保证 铸件 
表面 硬度 。 
4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 15 ，Si2. 03 ，Mn0. 95 ，P0. 07 ，S0. 07 ，Cu0. 35 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 255MPa， 抗 弯 强 度 为 412MPa， 硬 度 为 196HBW。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 收获 机 械 中 要 求 美国 约 瀚 . 迪 尔 公司 标准 JDM215 合金 铸铁 ， 且 
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厚 的 大 盘 、 端 盘 、 轮 载 、 配 寻 














E 铁 等 铸件 。 
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26. 含 Cu、M 的 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸 铁 ) 配料 (配料 实例 
































































































































































































































634 ~636) 
为 了 提高 含 铜 合金 铸铁 的 耐 磨 性 和 其 他 性 能 ， 可 加 入 质量 分 数 为 0.2% ~ 
0.4% 的 钼 。 
对 于 起 重 机 械 、 重 型 载 货 汽 车 、 大 中 型 柴油 机 等 类 铸件 的 含 Cu 、Mo 的 合金 链 
铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 ， 可 查 配料 实例 634 ~ 配料 实例 636 或 表 1. 5-91 ~ 表 1. 5-93 。 
配料 实例 634 表 1.5-91 含 Cu、M 的 合金 铸铁 
〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 卷 简 (起 重 机 械 类 350t 门 式 起 重 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 81650mm x 6200mm， 和 铸件 为 简 形 结构 ， 毛 重 为 20t， 主 要 
铸件 特点 壁 悍 为 80mm， 四 面 全 加 工 。 采 用 专用 砂 箱 分 段 造型 ， 干 型 盖 箱 雨 淋 浇注 。 铸 
件 要 求 时 效 处 理 
要 求 采用 合金 铸铁 ( 含 Cu、Mo) 。 抗 拉 强度 >=300MPa， 抗 弯 强 度 >540MPa 
合金 控制 C2.9 ~3.1, Sil.5~1.7, Mnl.0 ~1.3, P<0.10, S<0.10, Mo0.2 ~0.4, 
成 分 (% ) |Cu0.2 ~0.4 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P Mo Cu 
本 溪 生 铁 4. 10 1.38 0. 67 0. 05 0. 05 
本 厂 回 炉 铁 | 3.50 1. 80 0. 60 0. 082 0. 054 三 二 
本 厂 废钢 0. 40 0.30 0. 50 0. 030 0. 020 一 = 
75 硅 铁 一 75 
65 锰 铁 二 一 65 = Es 2 a 
65 钼 铁 65 一 
电解 铜 100 
炉料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 ( % ) 
(%) C Si Mn P S Mo Cu 
本 溪 生 铁 27 1.10 | 0.37 | 0.18 | 0.014 | 0.014 一 
本 厂 回炉 铁 35 1.23 | 0.63 | 0.21 | 0.029 | 0.019 二 
本 厂 废钢 38 0.15 | 0.11 | 0.19 | 0.010 | 0.008 一 
75 硅 铁 0.3 一 0. 23 
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( 续 ) 
炉料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S Mo Cu 
65 锰 铁 1.3 一 一 0. 85 
65 钼 铁 0.5 0.33 
电解 铜 0.3 0. 30 
合计 2.48 | 1.34 | 1.43 | 0.053 | 0.041 | 0.33 = 
炉 内 熔化 增 减 +0.50 | -0.2 | -0.29 0 +0.041| -0.033| ”一 
原 铁 液 2.98 | 1.14 | 1.14 一 | 0.082 | 0.297 = 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.47 
孕育 后 铁 液 2.98 | 1.61 1.14 | 0.053 | 0.082 | 0.297 | 0.30 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 .三 排 大 风口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 10WVh, 或 两 排 大 间距 冷风 冲 
天 炉 ， 熔 化 率 为 SVh， 炉 内 碳 增加 20% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 


增加 100% 、 钼 烧 损 10% 、 铜 不 变 。 

2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 控 制 铁 液 成 分 。 用 粒度 为 10 ~ 20mm 的 75% 硅 铁 
进行 孕育 处 理 ，100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0. 7kg， 硅 吸收 率 为 90% 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ): C3. 02 ，Sil. 60 ，Mn1. 04 ，P0. 14 ，S0. 087 ，Cu0. 30 ，Mo0. 24 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 333. 2MPa， 抗 弯 强 度 为 602. 7MPa， 硬 度 为 241HBW; 
金 相 组 织 :石墨 形状 为 片 状 ， 基体 组 织 为 珠光 体 + 少 量 磷 共 晶 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

5. 本 配料 还 适用 于 250t 门 式 起 重 机 中 的 卷 简 等 铸件 。 
配料 实例 635 表 1.5-92 含 Cu、Mo 的 合金 铸铁 

〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 


铸件 名 称 | ”和 缸 体 〈 重 型 载 货 汽车 类 6140 发 动机 零件 ) 


铸件 轮廓 尺寸 为 1364mm x 384mm x 617mm， 和 铸件 为 箱 体 类 结构 ， 毛 重 为 
400kg, 主 灾 厚 为 7mm。 仁 体 顶 面 厚 为 27mm。 采 用 湿 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 
处 理 

要 求 采 用 合金 铸铁 〈 含 Cu、Mo) 。 抗 拉 强度 >=250MPa， 抗 弯 强 度 >470MPa， 
硬度 为 179 ~235HBW。 金 相 组 织 ，A 型 石墨 2 ~6 级 为 主 ，B 型 石墨 量 <10% 
(体积 分 数 ) ，D 型 + 型 石墨 量 <10% (体积 分 数 )， 细 片 状 珠光 体 为 基 ， 铁 素 
体 量 <10% (体积 分 数 )， 碳 化 物 和 磷 共 唱 量 <5% (体积 分 数 )， 且 呈 弥 散 分 
布 




























































































铸件 特点 












































合金 控制 C3.20 ~3.40, Sil. 80 ~2. 10，Mn0. 70 ~0.90, P<0.12, S<0.12, Cu0.40 ~ 


合金 


成 分 (% ) 10.60，Mo0. 20 ~0.30 
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草 


低 合 金 铸铁 ( 耐 磨 铸铁 ) 配料 














属 炉 料 











证 








本 溪 Z14 














废钢 | Si75 











MnG4 


温度 





4.37 


0.41 








1.50 


0.16 





0.52 





0. 068 








1420 ~ 





0. 052 
1450 








99.3 


0. 54 





Mo 





57.7 





比例 (% ) 


20 |0.4 


0.4 |0. 35 


3. 


0 








批 寻 





E/kg 





60 











1.2 |1.05 








0.9 








层 铁 量 /kg 


高 度 /mm 








质量 /kg 





注 : 





层 焦 量 /kg 


1. 


. 检测 结果 : 
学 成 分 (%): C3. 37，Si2. 08 ，Mn0. 78 ，P0. 063 ，S0. 072 ，Cu0.5 ，Mo0. 28; 
: 抗 拉 强 度 为 205MPa， 抗 弯 强 度 为 490MPa， 硬 度 为 203HBW; 

A 型 石墨 4~6 级 ，B 型 石墨 量 <5% (体积 分 数 ) ， 有 
大 珠光 体 为 基 ， 铁 素 体 量 约 为 5% (体积 分 数 ) ， 碳 化 物 和 磷 3 


人 
5. 本 配料 还 适用 了 





采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 4Vh， 炉 内 碳 增 
镭 烧 损 209 、 
. 炉 前 ， 外 加 纯 铜 和 钼 铁 ， 用 75% 硅 铁 作 一 次 


烧 损 10% 、 


RE = 


液 温度 ， 用 碳 当 








性 能 
金 相 组 织 : 
片 ; 
3% 〈 体 积分 数 ) ， 














量 测 定 仪 # 


28 


硫 增加 90% 、 


-和 和信 
- 品 








FF 








转向 器 壳 体 、 主 泵 充 
液压 泵 支架 等 。 同 时 


铸件， 如 中 间 压 板 





IN 


El 


成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


货 汽车 中 主要 壁 
体 、 凸 轮 随 动 件 室 、 
， 本 配方 也 适用 于 
、 离 合 器 压 盘 、 惯 怕 





轮 、 
油泵 支承 过、 活塞 等 


调节 带 轮 、 交 流 发 








石灰 石 量 /kg 





磷 不 变 。 


孕育 处 理 ， 用 快速 微型 热 





上 10% 、 硅 








色 偶 检测 铁 

















三 角 试 片断 面 情况 来 控制 铁 液化 学 成 分 。 











厚 不 大 于 15mm 的 铸件 ， 如 机 


离合 器 壳 、 润 滑 油 





石墨， 
2% ~ 


型 


约 


少量 C 弄 
辐 条 





= 
昌 里 





泵 壳 体 、 


电机 支架 、 














人 泵 党 、 发 F 





F 要 求 牌号 为 HT200， 了 
E 环 、 操 纵 阔 壳 体 、 分 配 间 壳 体 、 














电机 带 轮 、 空 压 机 





o 


L 负 体 、 空 压 机 和 饶 盖 、 


EE 要 辟 厚 为 15 ~ 30mm 
水 泵 带 
轴 箱 、 燃 





空 压 机 曲 


020 


铸造 合金 配料 速 查 手 册 





配料 实例 636 


铸件 名 称 


表 1.5-93 含 Cu、Mo 的 合金 铸铁 
( 耐 磨 铸 铁 ) 配料 


盖 ( 重 型 载 货 汽车 类 6140 发 动机 零件 ) 





铸件 轮 
要 壁 厚 为 
要 求 采 











5mm。 饶 盖 下 底面 
用 合金 铸铁 ( 含 Cu .Mo) 。 抗 




















廓 斥 才 为 620mm x312mm x 145mm ,铸件 为 箱 体 类 结构 ,毛重 为 8 


1kg, 主 








壁 厚 为 20mm。 采 用 组 芯 铸 造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
Y 强 度 =300MPa , 抗 弯 强 度 =>=540MPa ,硬度 


铸件 特点 |179 ~235HBW。 金 相 组 织 :A 型 石墨 2 ~6 级 为 主 ,B 型 石墨 量 < 10% (体积 


数 ) ,D 型 +E 型 石 
(体积 分 数 ) ,碳化 物 和 磷 共 唱 
为 0.5 ~0.6MPa ,要 求 持续 Smin 不 泄漏 








墨 量 入 10% (体积 


<5%( 








数 ) 。 细 片 状 珠光 体 为 基 , 铁 素 体 量 <5% 
体积 分 数 ) ,上 且 呈 弥散 分 布 。 水 压 试验 压力 








控制 。 | 时 ,由 于 和 六 和 
的 热 疲劳 ,使 之 开裂 ,失效 。 
材质 的 高 温 强 度 。 综 上 所 述 , 合 人 
Mn0. 80 ~ 1.00,P=<0. 08,S<0. 10 ,Cu0. 50 ~ 0. 70 ,Mo0. 25 ~ 0. 35 








台 E 
BEo 























生产 气 饶 盖 的 各 项 ] 
于 包间 的 结构 了 J 






































多 





[ 艺 性 差 , 壁 厚 相 
生 缩 孔 ` 缩 松 ,或 者 因 石墨 形态 不 合 要 求 
合金 成 分 | 水 压 渗 漏 。 因 此 ,在 合金 成 分 的 选择 方面 
[ 作 条 件 ,在 进 排 气孔 间 过 桥 处 
因此 ,可 以 加 




















[ 艺 技术 措施 ,着 
差 























会 控制 





重 于 改 
悬殊 , 极 易 在 螺栓 了 


金属 微粒 





义 及 非 














必须 严 


善 和 盖 的 气 密 1 














天 天 





格 控制 碳 当 
生 持 续 的 热 应 力 而 导 











KE 杂 











生 和 抗 高 温 蠕 变性 
L 凸 台 等 厚实 部 位 产 
的 出 现 而 导 
量 及 硫磺 合 量 。 同 


致 缸 盖 


致 材料 


入 少量 的 铜 、 钼 等 合金 元 素 ,以 提高 铸铁 





成 分 (% ) 





:C3.10 ~ 3.30,Sil.70 ~ 2.00， 




























































































配 料 
炉 后 焕 前 配料 | 出 铁 
| a 和 废钢 | Si75 |Mnc4| SiBa | Cu |Mo55| RE27 
C |4.37 |4.16 13.35 |0.41 3.29 
Si |1.50 |2.38 |1.90 0.16176.8 65 |—|— |40.6|1.92 
Mn |0.62|0.62|0.85|0.52| 一 667|10 1 一 | 一 | |0.84 
由 S |0.03 |o.o22|o.082 0.054 
成 | P |0.05 |0.085 |0.064 0.05 
分 | cu 一 | 一 106 99.3 ly 
(%) 1500 
Mo | 57.7 0.31 
RE 28.5 | 0.02 
Ba 5 
配 | 比例 (%)| 17 | 28 | 30 125 |0.5|0.6|0.4|0.5 10.45| 0.2 
入 | 批 重 /kg| 51 | 84 | 90 175 115|1181121151135| 0.6 







































































第 5 章 ” 低 合金 铸铁 (〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 . 621 . 
( 续 ) 
层 铁 量 /kg 300 底 高 度 /mm 1500 
焦 质量 /kg 380 
丑 焦 量 /kg 石灰 右 量 /kg 10 

















注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 冲天 炉 - 工 频 无 心 感应 电炉 双 联 熔炼 。 冲 天 炉 内 碳 增加 14% 、 硅 














烧 损 10% 、 锰 烧 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 90% ; 工 频 无 心 感应 电炉 内 碳 烧 损 
5% 、 硅 和 锰 烧 损 微量 。 
2. 炉 前 ， 外 加 纯 铜 、 钼 铁 和 稀土 ， 用 硅钢 作 孕 育 处 理 ， 用 快速 微型 热电 侦 检 测 铁 液 
温度 ， 用 碳 当 量 测定 仪 并 结合 三 角 试 片 断面 情况 来 控制 铁 液化 学 成 分 。 
. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (%): C3.31，Sil.74 ，Mn0. 85 ，P0. 058 ，S0. 062 ，Cu0. 53 ，Mo0. 29， 
RE0. 017 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 324MPa， 抗 弯 强 度 为 628MPa， 硬 度 为 223HBW; 
金 相 组 织 : A 型 石墨 4~6 级 ， 短 厚 状 ，B 型 石墨 量 <5% (体积 分 数 ) ，D 型 +E 
型 石墨 量 <5% (体积 分 数 ) 。 细 片 状 珠光 体 为 基 ， 碳 化 物 和 磷 共 唱 量 <1% ( 体 
积分 数 ) ， 且 呈 弥 散 分 布 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 重型 载 货 汽 车 中 主要 壁 厚 为 153 ~30mm 的 铸件 ， 如 曲轴 带 轮 、 风 
扇 带 轮 、 涨 紧 带 轮 、 辅 助 驱 动 带 轮 、 前 后 制 动 鼓 、 中 后 主轴 承 盖 、 进 排 气门 导管 、 
飞轮 等 。 


27. 含 Cu、Sn 的 合金 铸铁 〈 奎 磨 铸铁 ) 配料 (配料 实例 
637 ~639) 

为 了 提高 含 铜 合金 铸铁 的 耐 磨 性 和 其 他 性 能 ， 可 加 入 质量 分 数 为 0.05% ~ 
0. 10% 的 锡 。 

对 于 链 床 、 中 型 载 货 汽车 等 类 铸件 的 含 Cu、Sn 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配 
料 ， 可 查 配 料 实例 637 ~ 配料 实例 639 或 表 1. 5-94 ~ 表 1. 5-96。 
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配料 实例 637 表 1.5-94 含 Cu、Sn 的 合金 铸铁 
〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 | ”主轴 箱 体 索 〈 链 床 类 T4163 单 轴 座 标 链 床 零件 ) 














铸件 轮廓 尺寸 为 555mm x305mm x 260m， 和 铸件 为 长 方形 空 腔 壳 体 结构 ， 毛 
重 为 135kg， 主 要 壁 厚 为 27mm， 最 大 壁 厚 为 60mm， 最 小 壁 厚 为 9mm。 采 用 
王 型 铸造 ， 平 做 立 北 ， 主 轴 孔 放置 冷 铁 〈 材 质 为 铸铁 ， 断 面 为 20mm) 。 主 要 
加 工 轴 孔 。 铸 件 要 求 进行 三 次 时 效 处 理 

要 求 采 用 合金 铸铁 〈 含 Cu，Sn)。 抗 拉 强 度 >250MPa， 抗 弯 强 度 > 
470MPa， 硬 度 为 180 ~220HBW。 主 轴 孔 要 求 组 织 致 密 ， 无 硬 质点 
合金 控制 C3.05 ~3.25, Sil.35 ~1. 55 ，Mn0. 80 ~1.00, P<0.15, S<0.10, Cu0.50 


成 分 (%) | ~0. 80，Sn0.06 ~0. 10 



































铸件 特点 

































































































































































. 622. 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
配 料 
\ 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S 
越 洲 生 铁 4.04 1. 26 0. 63 0. 280 0. 056 
水 城 生铁 4.35 1. 60 0.72 0. 102 0. 040 
回炉 铁 3.30 1. 35 0.75 0. 100 0. 050 
芯 骨 铁 3. 50 1. 50 0. 60 0. 100 0. 050 
废钢 0.30 0. 25 0. 40 0. 050 0. 020 
钢 悄 饼 0.30 0. 25 0. 30 0. 050 0. 020 
75% 硅 铁 和 75 一 一 一 
65% 锰 铁 二 65 到 EE 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S Cu Sn 
越 洲 生 铁 20 0.81 | 0.26 | 0.13 | 0.056 | 0.005 二 去 
水 城 生铁 10 0.44 | 0.16 | 0.07 | 0.010 | 0.004 一 
回炉 铁 20 0.66 | 0.27 | 0.15 | 0.020 | 0.010 二 一 
芯 骨 铁 10 0.35 | 0.15 | 0.06 | 0.010 | 0.005 
废钢 30 0.09 | 0.08 | 0.12 | 0.015 | 0.006 Es = 
钢 屑 饼 10 0. 03 0. 03 0.04 | 0.005 | 0.002 二 二 
75% 硅 铁 0. 90 一 0. 68 
65% 锰 铁 0. 95 三 0. 62 
合计 2. 38 1.63 1.19 | 0.116 | 0.032 一 = 
炉 内 熔化 增 减 +0.70 | -0.47 | -0.36 0 +0.025| 一 一 
原 铁 液 3. 08 1.16 | 0.83 | 0.116 | 0.057 a a 
炉 外 加 合金 +0.94 | +0.10 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.08 
孕育 后 铁 液 3. 08 1.24 | 0.83 | 0.116 | 0.057 | 0.94 0. 10 


注 : 1. 


. 本 配料 还 适用 了 
T42100 双 柱 坐标 刍 























采用 熔炼 炉 类 型 :两 排 中 间距 (500 ~ 590mm) 冷风 冲天 炉 ， 炊 化 率 为 5WVh， 炉 内 
碳 增加 30% 、 硅 烧 损 29% 、 铺 烧 损 30% 、 硫 增加 68% 、 磷 不 变 。 














. 用 75% 硅 铁 与 24% 硅 钙 混合 进行 孕育 处 理 ， 加 入 量 为 0.2% ~0.4% (质量 分 数 )， 


硅 的 吸收 率 为 80% 。 


量 分 数 ) 。 











. 炉 前 ， 铁 液 包 内 加 100% 电解 铜 0. 94% (质量 分 数 )， 加 99. 93% 精 锡 0.10% ( 质 











炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 大 小 控制 铁 液 成 分 。 

















250HBW ( 硬 
做 拉 伸 试验 ) 。 




















力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 274. 4MPa， 抗 弯 强 度 为 499MPa， 拨 度 为 4mm， 硬 度 为 
度 为 铸铁 件 上 的 打 取 值 ; 将 830mm 试 棒 车 削 加 工 成 $15mm 的 试 棒 


各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 

















辟 


悍 薄 不 均匀 ， 但 壁 厚 处 又 要 求 组 织 比较 细密 的 铸铁 件 ， 如 
床 主轴 衬 套 、XB4480 主轴 箱 体 过 等 。 











第 5 章 ， 低 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 “623. 
配料 实例 638 表 1.5-95 含 Cu、Sn 的 合金 铸铁 
〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 ”| “气缸 体 〈 中 型 载 货 汽车 类 零件 ) 




















铸件 轮廓 尺寸 为 312mm x 816mm x 383mm， 铸 件 毛重 为 135kg。 和 铸件 件 大 辟 
薄 ， 形 状 复杂 ， 大 部 分 壁 厚 为 Smm， 上 上 部 为 水 

































































































































































































































































铸件 特点 要 求 采用 合金 铸铁 ( 含 Cu、Sn)。 抗 拉 强 度 三 200MPa， 抗 弯 强 度 宕 
400MPa， 和 所 壁 要 求 硬度 达到 170 ~ 241HBW; 其 珠光 体 含 量 要 求 达到 80% 
(体积 分 数 ) 以 上 ， 水 套 需 经 0. 29 ~ 0.39MPa 的 水 压 试验 
合金 控制 C3.2 ~3.4, Sil.6~1.8, Mn0.7~0.9, P<0.12, S<0.10, Cu0.3 ~ 0.5， 
成 分 (% ) | Sn0.05 ~0.08 
配 料 
ee 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn 每 Cu Sn 
新 生铁 4. 25 1. 66 0. 89 0. 050 0. 020 = 一 
本 身 回炉 铁 | 3.30 1.70 0. 80 0.060 0. 060 0. 40 0. 06 
16Mn 废钢 0. 16 0. 40 1. 40 0. 040 0. 040 二 = 
电解 铜 100 = 
纯 锡 100 
75% 硅 铁 ee 75 
60% 锰 铁 二 一 60 
75% 硅 铁 Ee 75 
te 配料 比例 配 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) 让 Si Mn Pp 与 Cu Sn 
f 生 35 1.49 | 0.58 | 0.31 | 0.017 | 0.007 一- 一 
本 身 回炉 铁 45 1.49 | 0.77 | 0.36 | 0.027 | 0.027 | 0.18 | 0.027 
16Mn 废钢 20 0.03 | 0.08 | 0.28 | 0.008 | 0.008 = 一 
电解 铜 0. 22 0. 22 一 
纯 锡 0. 033 0. 033 
75% 硅 铁 0.3 一 0. 22 
60% 锰 铁 0.2 一 = 0. 12 
75% 硅 铁 孕育 0.4 一 0. 30 
合计 3.01 1.95 1.07 | 0.052 | 0.042 | 0.4 0. 06 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 热风 冲天 炉 。 
2. 铜 、 锡 在 包 底 加 入 。 加 入 铜 、 锡 合金 元 素 的 目的 是 为 了 提高 饶 壁 ( 厚 11.5mm， 
位 于 铸件 中 心 ) 的 珠光 体 含量 ， 细 化 基体 组 织 ， 同 时 又 不 致 于 使 薄 壁 处 边缘 产生 
白 口 。 


a 大 























时 可 不 加 铜 、 锡 。 


. 16Mn 废钢 是 汽车 大 梁 钢板 边角料 ， 并 非 有 意 加 入 。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 中 型 载 货 汽车 中 的 饶 盖 和 铸件 。 用 于 其 他 要 求 灰 铸铁 HT200 的 铸件 

















. 624 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 





配料 实例 639 表 1.5-96 含 Cu、Sn 的 合金 铸铁 
〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 


















































































































































































































































铸件 名 称 气缸 体 〈 中 型 载 货 汽 车 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 312mm x816mm x383mm， 毛 重 为 135kg， 和 铸件 件 大 壁 薄 ， 
形状 复杂 ， 大 部 分 壁 厚 为 5mm， a 
铸件 特点 要 求 采用 合金 铸铁 (会 Cu Sn) 。 抗 拉 强 度 > 200MPa， 抗 弯 强度 = 
400MPa， 秆 壁 要 求 硬度 达到 170 ~ 241HBW, 其 珠光 体 含量 要 求 达 到 80% 
(体积 分 数 ) 以 上 ， 水 套 需 经 0. 29 ~ 0.39MPa 的 水 压 试验 
合金 控制 C3.2 ~3.4，Sil.6~1.8，Mn0.7~0.9，P<0.12，S<0.10，Cu0.3 ~ 0.5， 
成 分 (% ) |Sn0.05 ~0.08 
配 料 
、 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 © Si Mn RR 沪 Cu Sn 
新 生铁 4. 25 1. 66 0. 89 0. 050 0. 020 > = 
本 身 回炉 铁 | 3.30 1.70 0. 80 0. 060 0. 060 0.4 0.06 
16Mn 废钢 0.16 0. 40 1. 40 0. 040 0. 040 本 = 
电解 铜 100 三: 
纯 锡 一 100 
60% 锰 铁 2 二 60 
75% 硅 铁 = 75 
0 料 比 伪 CA 入 计算 亡 % 
炉料 名 称 C Si 和 Te Cu Sn 
新 生铁 60 2.55 | 1.00 | 0.53 | 0.030 | 0.012 > = 
本 身 回 炉 铁 30 0.99 | 0.51 | 0.24 | 0.018 | 0.018 | 0.12 0. 02 
16Mn 废钢 10 0.02 | 0.04 | 0.14 | 0.004 | 0.004 二 二 
电解 铀 0. 28 0. 28 一 
纯 锡 0. 042 0. 04 
60% 锈 铁 0.2 二 0. 12 
75% 硅 铁 孕育 0.5 一 0.38 
合计 3.56 | 1.93 1.03 | 0.052 | 0.034 | 0.40 0. 06 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 相 电弧 炉 。 
2. 铜 、 锡 在 包 底 加 入 ， 加 入 铜 、 锡 合金 元 素 的 目的 是 为 了 提高 饶 壁 ( 厚 11.5mm， 
位 于 铸件 中 心 ) 的 珠光 体 含量 ， 细 化 基体 组 织 ， 同 时 又 不 致 于 使 薄 壁 处 边缘 产生 
































自生 

. 16Mn 废钢 是 汽车 大 梁 钢板 边角料 ， 并 非 有 意 加 入 。 

. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

. 本 配料 还 适用 于 中 型 载 货 汽车 中 的 缸 盖 铸件 。 用 于 其 他 要 求 灰 铸 铁 HT200 的 铸件 
时 可 不 加 铜 、 锡 。 
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28. 含 Cu、Sb 的 合金 铸铁 ( 耐 麻 铸铁 ) 配料 (配料 实例 
640 ~ 642 ) 
为 了 提高 售 铜 合金 铸铁 的 耐 磨 性 和 其 他 性 能 ， 可 加 入 适量 的 镜 。 
对 于 车 床 、 铀 床 等 类 铸件 的 含 Cu、Sb 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料， 可 查 配 
料 实例 640 ~ 配料 实例 642 或 表 1. 597 ~ 表 1. 5-99。 
配料 实例 640 表 1.5-97 含 Cu、Sb 的 合金 铸铁 
( 耐 磨 铸铁 ) 配料 












































































































































铸件 名 称 横梁 体 〈 车 床 类 C5250 立 式 车 床 零 件 ) 
铸件 轮 廊 尺寸 为 7880mm x 1375mm x 1100mm， 铸 件 毛 重 为 17t， 主 要 壁 厚 
铸件 特 占 (导轨 面 ) 为 66mm, 肋 带 厚 为 22mm。 采用 地 坑 造型 两 个 铁 液 包 同 时 浇注 。 
YT | 铸件 为 了 去 除 内 应 力 需 时 效 处 理 ， 横梁 要 求 硬度 高 ， 刚 性 好 
要 求 采用 合金 铸铁 〈 含 Cu、Sb) 。 硬 度 为 170 ~241HBW 
合金 控制 C2.9 ~3.1, Sil.2~1.5，Mn0.9 ~1.2, P<0.25,，S<0.12，Cu 适量 ,Sb 
成 分 (% ) | 适量 
配 料 
化 学 成 分 (%) 配料 料 量 
炉料 呈 人 全 
C Si Mn S P (%) | /kg 
武钢 Z15 生铁 | 4.32 1. 64 0. 88 0.019 0. 090 38 760 
回炉 铁 3. 15 1.50 0. 90 0. 100 0. 100 27 540 
废钢 0. 40 0. 40 0. 40 0. 050 0. 050 35 700 
硅 铁 一 75 一 一 一 0.2 5 
锰 铁 一 一 65 一 :一 1.3 26 
层 焦 一 = 一 一 一 一 200 
石灰 石 二 = 一 一 一 一 60 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 直 简 型 三 排 大 风口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 13Vh， 炉 内 碳 增 加 











16% 、 硅 烧 损 13% 、 锰 烧 损 23% 。 
2. 炉 前 要 加 入 适量 的 合金 元 素 Cu 和 Sb。 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 观察 白 口 大 小 ， 并 结合 炉 前 快速 分 析 检 验 化 学 成 分 。 三 角 试 片上 
口 偏 大 时 ， 用 75% 硅 铁 和 稀土 硅 铁 调 小 ; 若 三 角 试 片 白 口 偏 小 时 ， 则 加 入 其 他 镭 
量 元 素 。 为 了 进一步 保证 横梁 体 的 硬度 和 刚性 ， 视 情况 加 入 适量 的 铜 锐 合 金 。 
4. 检测 结果 : 
学 成 分 (%): C3. 08 ，Sil.30，Mnl. 10 ，S0. 11 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 348MPa， 抗 弯 强 度 为 5379MPa， 挠 度 为 3.4mm， 硬 度 为 201 
~207HBW; 
金 相 组 织 (铸件 上 ) : 基体 为 珠光 体 量 为 99% (体积 分 数 ) ， 极 少量 磷 共 唱 ; 石墨 
区 态 为 片 状 + 少量 点 状 。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 要 求 合金 铸铁 〈 含 Cu、Sb) 的 各 类 重型 机 床 的 主体 铸件 ， 如 床 
身 、 刨 台 、 工 作 台 、 立 柱 、 底 座 和 横梁 等 铸件 。 
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配料 实例 641 表 1.5-98 含 Cu、Sb 的 合金 铸铁 
( 耐 磨 铸 铁 ) 配料 
铸件 名 称 立柱 ( 链 床 类 T6216 一 11020 落地 铀 床 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 3880mm x 1440mm x 1280mm， 和 铸件 毛重 为 8. 5t， 主 要 壁 厚 






































铸件 特点 导轨 面 为 55mm， 肋 带 厚度 为 18.45mm。 采 用 地 坑 造 型 ， 一 个 浇 口 浇注 。 为 了 
. 寺 辟 Le 
去 除 内 应 力 需 经 时 效 处 理 
要 求 采 用 合金 铸铁 〈 含 Cu、Sb)。 硬度 为 170 ~241HBW 
合金 控制 C3.0~3.2，Sil.3~1.6，Mn0.8 ~1.1, P<0.25，S<0.12，Cu 适量 ，Sb 





成 分 (% ) “| 适量 




































































配 料 

凡 放 化 学 成 分 (%) 投料 比 | 加 料 量 
C Si Mn P S (%) | /kg 
武钢 Z15 生铁 | 4.21 1.42 1.08 0. 052 0. 049 40 800 
回炉 铁 3.15 1.50 0.90 0. 100 0. 100 27 540 
废钢 0.40 0.40 0.40 0. 050 0. 050 33 660 
硅 铁 = yk = 一 = 0.7 14 
锰 铁 一 一 65 一 一 1.2 24 
层 焦 这 E 本 全 一 | 200 
石灰 石 全 二 一 一 60 

14.8% 、 硅 烧 损 16% 、 锰 烧 损 25% 。 


2. 炉 前 要 加 入 适量 的 合金 元 素 Cu 和 Sb。 

3. 炉 前 用 三 角 试 片 观 察 白 口 大 小 ， 并 结合 炉 前 快速 分 析 检 验 化 学 成 分 ， 三 角 试 片 E 
口 偏 大 时 用 75% 硅 铁 和 稀土 硅 铁合金 调 小 ， 若 三 角 试 片 白 口 仿 小 时 则 加 入 其 他 微 
量 元 素 。 为 了 进一步 保证 立柱 的 硬度 和 刚性 ， 视 情况 加 入 适量 的 铜 镜 合 金 。 

4. 检测 结果 : 

化 学 成 分 (% ): C3.1，Sil. 55 ，Mn1. 04，S0.084，Cu 微量 ，Sb 微量 ; 

力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 324MPa， 抗 弯 强 度 为 530MPa， 拨 度 为 2. 8mm， 硬 度 为 183 
































































































































~187HBW; 
金 相 组 织 〈 铸 件 上 ) : 基体 为 珠光 体 量 为 98% (体积 分 数 ); 石墨 形态 为 片 状 E+ 
A 型 。 


an 


. 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 要 求 合金 铸铁 ( 含 Cu、Sb) 的 各 类 重型 机 床 的 主体 铸件 ， 如 床 
身 、 蚀 台 、 工 作 台 、 立 柱 、 底 座 和 横梁 等 。 


CN 
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配料 实例 642 表 1.5-99 含 Cu、Sb 的 合金 铸铁 
〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 








主要 产品 铸件 蜗轮 、 轴 套 、 螺 母 等 





元 素 及 含量 (% ) 































































































Si Mn P S tk 他 合金 
成 分 要 求 | “ 人 
3.2~3.4| 1.2~1.5 |10.5~0.7 | =<0.12 <0. 12 SN 
Cu0.5 ~0.8 
配料 及 废钢 生铁 司炉 忽 硅 铁 锰 铁 附 注 
炉料 组 成 (Z15) (Si45 ) (Mn3 ) 过 
(%) 10 ~15 40 ~50 35 ~40 和 1 -2 
1) 将 电解 铜 破碎 成 20mm x50mm 块 度 ， 纯 镜 破 碎 成 50mm x50mm 抉 度 放 入 
包 底 ， 包 子 要 烘 烤 干 ， 然 后 冲 入 铁 液 处 理 
熔炼 操 2) 采用 冲 和 人 法 时 ， 锯 、 铀 的 烧 损 率 为 10% ~20% 
i 3) 如 果 将 ws 为 25% ~30%、wi 为 75% ~70% 的 铜 锁 合 金 在 寺 塌 内 迷 化 后 
” | 破碎 成 约 $20mm 的 块 度 ， 在 出 铁 槽 中 加 入 ， 可 不 计 烧 损 








4) 用 中 间 合 金 加 入 时 ， 应 在 出 铁 1/3 后 开始 ， 然 后 约 在 出 铁 1/2 时 再 补 加 
75% 硅 铁 0.1% ~0.2% 〈 质 量 分 数 ) 作 孕 育 剂 进行 孕 育 处 理 





























注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


29. 含 Sb 的 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸 铁 ) 配料 (配料 实例 643 ~ 
647) 


镜 [ 匀 的 元 素 符号 为 Sb; 原子 序数 为 51; 唱 型 为 萎 形 ; 相对 原子 质量 为 
121.8; 密度 为 6. 68g/cm? ; 熔点 为 631% ; 沸点 为 1440% ; 比热容 为 0.206J]/ (g 
.%); 熔 解 热 为 160.86Jvg] 。 

锁 是 强烈 稳定 碳化 物 ， 阻 碍 石墨 化 的 元 素 。 

质量 分 数 为 0.01% 的 锁 即 能 强烈 阻止 液态 析出 石墨 。 随 着 锯 含量 增 加 ， 基 体 
组 织 中 珠光 体 含 量 亦 显著 增加 ， 石 墨 尺 寸 逐渐 变 小 ， 石 墨 数量 也 逐渐 减少 ， 能 提高 
基体 和 磷 共 唱 硬 度 ， 显 著 提 高 铸铁 的 耐 磨 性 。 

钞 坠 磨 铸铁 的 镜 的 质量 分 数 为 0.03% ~0.07% 。 

对 于 铣床 、 刨 床 、 锻 压 设 备 等 类 铸件 的 含 Sb 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 ， 
可 查 配 料 实例 643 ~ 配料 实例 647 或 表 1.5-100 ~ 表 1. 5-104。 

































































































































































































































































.0628 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 643 表 1.5-100 含 Sb 的 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸 铁 ) 配料 
铸件 名 称 工作 台 〈 铣 床 类 X2010C 龙门 铣 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 3650mm x 1000mm x 356mm ， 铸 件 为 扁 盒 形 箱 体 
结构 ， 上 下 面 均 精 加 工 ， 是 龙门 铣 的 主要 运动 工作 件 。 铸 件 毛 重 为 
适 件 特点 4.2t， 主 要 壁 厚 为 25 ~83mm， 用 专用 砂 箱 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 
en 处 理 
要 求 采 用 合金 铸铁 〈 含 Sb ) 。 抗 拉 强 度 =245MPa， 加 工 后 铸件 硬 
度 为 170 ~241HBW 
合金 控制 C2.90 ~3.10，Sil.20 ~1.40，Mnl.1~1.40，P<0.15，S<0. 12 ， 
成 分 (%) Sb0. 03 
配 料 
A 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn P S Sb 
石 钢 Z15 新 生铁 4.20 1. 50 0. 50 0. 070 0. 030 一 
本 厂 回炉 铁 或 废 铸件 3. 10 1. 40 1.00 0.070 0. 100 一 
废钢 0. 40 0. 30 0. 50 0. 040 0. 020 一 
75% 硅 铁 = 75 = Es = es 
65% 锰 铁 一 -一 65 一 ms 
Sb 一 三 99 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S Sb 
石 钢 Z15 新 生铁 25 1.05 0.38 | 0.13 | 0.018 | 0.008 一 
本 厂 回 炉 铁 或 废 铸 件 35 1.09 | 0.49 | 0.35 | 0.025 | 0.035 二 
废钢 40 0.16 | 0.12 | 0.20 | 0.016 | 0.008 二 
75% 硅 铁 0.7 一 0. 53 
锰 铁 1.8 一 三 1. 17 
Sb 0.03 0. 03 
合计 2. 30 1. 52 1.85 | 0.059 | 0.051 0. 03 
炉 内 熔化 增 减 +0.69 | -0.38 | -0.55 0 +0.051| 一 
原 铁 液 2. 99 1. 14 1.30 | 0.059 | 0.102 | 0.03 
炉 外 孕育 吸收 +0.18 
孕育 后 铁 液 2. 99 1.32 1.30 | 0.059 | 0.102 | 0.03 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中 央 加 侧 吹 送 风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 12Vh， 炉 内 碳 增加 30% 、 
硅 烧 损 25% 、 锰 烧 损 30% 、 磷 不 变 、 硫 增加 100% ， 出 铁 温度 三 1420C 。 
229 生育 处 理 ， 100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0. 25kg， 硅 吸收 率 95% 。 
3. Sb 前 出 铁 槽 冲 人 ， 吸 收 率 为 100% 。 
4. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 控 制 白 口 宽度 为 7 ~8mm。 
5. 检测 结果 : (用 $50mm 试 棒 ) 
化 学 成 分 (% ) : C2.91, Sil.32,，Mnl. 28 ，P0. 069 ，S0. 108 ，Sb0. 018; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 290MPa， 硬 度 为 229HBW 〈 试 棒 ) 。 
6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
7 他 型 号 的 龙门 铣工 作 台 铸件 。 




















. 本 配料 还 适用 于 其 
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配料 实例 644 表 1.5-101 含 Sb 的 合金 铸铁 〈 耐 麻 钛 铁 ) 配料 














































































































































































































铸件 名 称 避 工 作 台 (铣床 类 X5216 圆 工 作 台 铣床 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $1600mm x 200mm， 和 铸件 为 较 厚 的 圆 盖 状 箱 体 结构 ， 上 
适 件 特点 下 面 要求 没 有 铸造 缺陷 ， 外 表 全 加 工 ， 毛 重 为 2. 5t， 壁 厚 为 30 ~70mm。 采 
的 用 砂 箱 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 采 用 合金 铸铁 〈 含 Sb) 。 抗 拉 强 度 =200MPa， 硬 度 为 170 ~241HBW 
合金 控制 C3.0~3.2, Sil.4~1.8, Mn0.9~1.1, P<0.15, S<0.12, Sb0. 025 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 名 称 8 炉 料 成 分 (%) 
C Si Mn S P Sb 
石 钢 Z15 生铁 4. 20 1.50 0.50 0.070 0. 025 一 
本 厂 回炉 铁 3. 10 1. 45 1.00 0.070 0. 100 一 
废钢 0. 40 0. 30 0. 50 0. 040 0. 020 二 
75% 硅 铁 3 75 一 一 一 一 
65% 锰 铁 一 一 65 = 三 = 
Sb = -= 一 一 一 三 99 
业 | Bh 7 
六 料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn S P Sb 
石 钢 Z15 生铁 30 1.26 0.45 0.15 0. 021 0. 008 
本 厂 回炉 铁 40 1. 24 0. 40 0. 40 0.028 | 0.040 
废钢 30 0. 12 0. 15 0. 15 0.012 | 0.006 
75% 硅 铁 1.1 一 0. 83 
65% 锰 铁 1.1 二 一 0.72 
Sb 0. 025 0. 025 
合计 2. 62 1. 83 1.42 0.061 0. 054 0. 025 
炉 内 熔化 增 减 +0.52 | -0.46 | -0.43 0 +0. 054 
原 铁 液 3. 14 1.37 0. 99 0.061 0. 108 0. 025 
炉 外 孕育 吸收 一 +0.21 
孕育 后 铁 液 3. 14 1.58 0. 99 0.061 0. 108 0. 025 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中 央 加 侧 吹 送 风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 12WVh， 炉 内 碳 增 加 20% 、 





硅 烧 损 25% 、 锰 烧 损 30% 、 

炉 外 孕育 处 理 ，100kg 

Sb 由 炉 前 出 铁 槽 冲 和 人 ， 

炉 前 ， 控 制 三 角 试 片上 

. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 12 ，Sil. 47 ，Mn0. 98 ，P0. 06 ，S0. 086 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 270MPa， 硬 度 为 213HBW。 

6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 


硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 

铁 液 孕 育 0. 3kg75% 硅 铁 ， 硅 吸收 率 为 95% 。 
吸收 率 为 100% 。 

口 宽度 为 6. Smm。 
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， 630 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 645 表 1.5-102 含 Sb 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 工作 台 床 类 日 本 系列 数控 铣床 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1700mm x 400mm x 135mm ， 铸 件 为 窗 长 结构 ， 各 面 均 加 
工 ， 上 下 面 不 得 有 任何 铸造 缺陷 ， 工 作 台 面 不 准 有 琉 松 要求 毛 坯 硬度 二 
铸件 特点 190HBW。 和 铸件 毛重 为 500kg， 辟 厚 为 34 ~ 84mm。 采 用 砂 箱 干 型 树脂 砂 芯 
人 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 采用 合金 铸铁 〈 含 Sb)。 抗 拉 强 度 三 300MPa， 硬度 为 190 ~ 
241HBW。 全 部 为 珠光 体 基体 
合金 控制 . 下 加 
成 分 (% ) C2.9~3.1, Sil.5~1.9, Mn0.9~1.2, P<0.15, S<0.12, Sb<0.03 
配 料 
es 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 C Si Mn 了 S Sb 
石 钢 Z15 生铁 4. 20 1. 50 0. 50 0. 070 0. 030 一 
回炉 铁 3. 10 1. 45 1.00 0. 070 0. 100 = 
废钢 0. 40 0.30 0.50 0. 040 0. 020 3 
75% 硅 铁 75 二 = = = 
65% 鳃 铁 一 3 65 一 一 一 
Sb 三 一 一 一 三 99 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S Sb 
石 钢 Z15 生铁 25 1. 05 0.38 0. 13 0.018 0. 008 一 
回炉 铁 35 1. 09 0.51 0. 35 0. 025 0. 035 一 
废钢 40 0. 16 0. 12 0.20 0.016 | 0.008 一 
75% 硅 铁 1.3 一 0.98 一 
65% 镭 铁 1.4 0.91 = > 2 
Sb 0. 03 = 0.03 
合计 2.30 1.99 1.59 0.059 | 0.051 0.03 
炉 内 元 素 增 减 +0.69 | -0.50 | -0.48 0 +0.051 EE 
原 铁 液 2. 99 1. 49 1.11 0.059 | +0.102 | 0.03 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 25 机 
孕育 后 铁 液 2. 99 1.74 1.11 0.059 | 0. 102 0.03 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :中央 加 侧 吹 送 风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 12Vh， 出 铁 温度 为 1450%C ， 
浇注 温度 为 1360%C ， 炉 内 碳 增 加 30% 、 硅 烧 损 25% 、 锰 烧 损 30% 、 硫 增加 
100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 控 制 白 口 宽 度 为 2~4mm。 用 75% 硅 铁 在 出 铁 槽 
孕育 处 理 ， 一 次 孕育 剂 加 入 量 为 0.2% (质量 分 数 )， 扒 渣 后 第 二 次 孕育 剂 加 入 量 
为 0.1% (质量 分 数 ) ， 硅 吸收 率 为 95% 。 
3. 炉 前 加 Sb0. 03% (质量 分 数 )， 吸 收 率 为 100% 。 
4. 检测 结果 : (用 $30mm 试 棒 ) 
化 学 成 分 (% ): C2. 90，Sil. 91 ，Mnl1. 24 ，P0. 054 ，S0. 077 ，Sb0. 021。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 K 系列 铣床 中 的 床 身 、 升 降 台 、 床 蒋 、 铣 头等 铸件 。 
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配料 实例 646 表 1.5-103 含 Sb 的 合金 铸铁 (〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 机 身 (锻压 设备 类 C41 一 150 空气 锤 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 2000mm x 1500mm x 1200mm， 和 铸件 为 复杂 的 箱 体 结构 ， 
做 件 特点 毛重 为 2200kg， 主 要 壁 厚 为 45mm， 两 个 饶 体 孔 为 滑动 工作 面 ， 要 求 一 定 的 
”| 硬度 ， 以 保证 耐 磨 性 。 和 铸件 要 求 时 效 处 理 
要 求 采用 合金 铸铁 ( 含 Sb)， 抗 拉 强 度 宇 200MPa 
为 防止 铸件 表面 大 量 琉 松 出 现 , 碳 当 量 不 能 超过 3. 6% ， 其 中 碳 含量 < 
全 金成 分 3.2% ，Si 的 含量 也 因 壁 厚 较 大 选 得 较 低 。 为 防止 实际 熔炼 中 炉 况 变化 出 现 
2 控制 的 碳 当 量 偏 高 ， 保 持 硬度 的 稳定 性 和 防止 粗大 石墨 出 现 ， 炉 前 加 入 微量 镜 ， 
和 此 时 碳 当 量 可 放宽 到 3.8% 。 因 此 ， 控 制 其 合金 成 分 (%): C2.9 ~ 3.2， 
Sil.2~1.5, Mnl.1~1.4, $<0.12, P<0.2, Sb0.03 ~0.05 
配 料 
7 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S Sb 
Z20 安阳 生铁 4.81 1. 62 0. 08 0. 075 0. 040 = 
回炉 铁 3. 30 1.50 1.00 0. 100 0. 100 
废钢 0. 20 0. 30 0. 60 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 3 75 一 一 一 一 
60% 锰 铁 二 本 60 一 一 一 
Sb 一 一 一 一 一 三 99 
0 料 比 从 配 入 计算 成 分 (% ) 
沪 料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn 了 S Sb 
Z20 安阳 生铁 25 1.20 0.41 0.02 0.019 | 0.010 三 
回炉 铁 40 1.32 0. 60 0. 40 0.040 | 0.040 三 
废钢 35 0. 07 0. 12 0. 24 0.008 | 0.008 一 
75% 硅 铁 0.4 一 0. 30 
60% 镭 铁 1.5 一 0. 90 > 
Sb 0. 04 0.04 
合计 2. 59 1.43 1. 56 0.067 | 0.058 = 
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忆 料 比 侦 配 入 计算 成 分 (% 
炉料 名 称 | 配料 比 全 
(%) C Si Mn P S Sb 
炉 内 熔化 增 减 +0.52 | -0.21 | -0.31 0 +0. 058 
原 铁 液 3.11 1. 22 1.25 0.067 | 0.116 = 
炉 外 孕育 吸收 与 加 锁 +0.20 微量 
孕育 后 铁 液 3.11 1. 42 1.25 0.067 | 0.116 微量 
注 : 1. 采用 二 排 风 口 卡 腰 炉 型 冲天 炉 熔 炼 。 出 炉 温度 三 1420C ， 炉 内 碳 增加 20% 、 硅 烧 
损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 加 入 用 纸 包 好 的 粒度 为 5 ~ 10mm 的 微量 元 素 饥 。 炉 前 用 三 角 试 块 检查 白 口 
大 小 ， 一般 控制 白 口 宽度 为 5 ~ 8mm。 孕 育 用 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0.1% ~0.3% 


(质量 分 数 )， 


. 检测 结果 


(LUD 


化 学 成 分 〈% ) : 





硅 吸 收 率 约 80% 。 


C3.10, Sil.45, Mnl.1, 








P0. 1 ， 


S0. 05，Sb 微量 ; 


力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 255MPa， 硬 度 为 170 ~230HBW 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 锻压 设备 中 的 机 架 、 横 梁 等 中 等 壁 厚 的 铸件 ， 应 用 范 目 








配料 实例 647 表 1. 5-104 含 Sb 的 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸铁 ) 配料 


铸件 名 称 





[ 作 台 





(锻压 设备 类 Y32 一 315 四 


E 式 万 能 液压 机 零件 ) 


由 很 广 。 





3500kg, 
铸件 特点 


和 铸造， 要求 有 
要 求 铸铁 上 
170HBW 。 





主要 辟 厚 为 50mm， 工 作 台 














铸件 轮廓 尺寸 为 1660mm x 1160mm x 650mm， 和 铸件 为 箱 体 结构 ， 毛 宇 
面 最 大 壁 厚 为 110mm。 和 铸件 采用 表 干 








| 效 处 理 
牌号 ; 原 图 样 要 求 采 
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用 HT200， 要 求 





为 
型 














作 台 























考虑 到 铸件 最 大 壁 厚 和 硬 


度 要 求 ， 


确定 采用 合金 铸铁 





硬度 大 了 
( 含 Sb) 











该 铸件 承受 较 大 的 载荷 ， 除 了 有 较 高 的 强度 和 刚度 要 求 外 ， 还 要 求 工 














面 有 一 








台 1 





合金 成 分 


控制 C2.9 ~ 


上 不 放 冷 铁 ， 故 配料 中 碳 


一 定 的 硬度 〈 耐 磨 性 ) ， 











大 











当量 选择 较 低 。 


Sil.0 ~1.4, Mn0.8~1.2, 








3 1 








的 锁 





为 了 保 订 




















[ 吕 





因 


i 硬度 的 稳定 性 ， 在 炉 前 加 入 0.02% ~ 0. 06% 

















tt， 控 制 
P<0.20, S<0. 12 





， 壁 厚 为 110mm 的 工作 台 
合金 成 分 (% ) : 




















〈 质 量 分 数 ) 
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( 续 ) 
配 料 
炉料 % 
炉料 名 称 C Si 和 、 S Sb 
杭 钢 生铁 Z18 4. 13 1.71 0. 66 0. 060 0.019 
回炉 铁 3.10 1.50 0.60 0. 130 0. 120 一 
废钢 0. 20 0. 30 0. 60 0. 020 0. 020 本 
铸铁 居 压 块 3. 10 1.50 0. 60 0. 130 0. 120 一 
75% 硅 铁 75 一 一 一 
60% 锰 铁 一 一 60 一 一 
Sb 一 一 一 一 一 三 99 
料 比 从 i 分 (% 
访 料 名 称 1 - < 和 人 让 全 % ) - — 
杭 钢 生铁 Z18 30 1.24 0.51 0. 20 0.018 | 0.006 一 
回炉 铁 20 0. 62 0.30 0.12 0.025 | 0.024 = 
废钢 30 0. 06 0. 09 0. 18 0.006 | 0.006 一 
铸铁 悄 压 块 20 0. 62 0.30 0.12 0.025 | 0.024 = 
75% 硅 铁 0.2 一 0. 15 一 
60% 锰 铁 1.0 一 一 0. 60 和 和 = 
Sb 0.04 二 0. 04 
合计 2.54 1. 35 1.22 0.074 | 0.060 二 
炉 内 熔化 增 减 +0.5 | -0.27 | -0.36 0 +0. 060 一 
原 铁 液 3.04 1.08 0. 86 0.074 | 0.120 = 
炉 外 孕育 吸收 三 +0. 30 微量 
孕育 后 铁 液 3.04 1.38 0. 86 0.074 | 0. 120 微量 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 倒置 风口 热风 冲天 炉 ， 出 铁 温 度 为 1400 ~ 1440%C ， 
炉 内 碳 增加 20% 、 硅 烧 损 20% 、 鳃 烧 损 30% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 铸铁 习 压 块 成 分 为 100% 铸铁 居 +4% 粉 状 石墨 ， 压 块 尺 十 为 $110mm x 50mm， 假 
密度 约 为 5g/em  。 熔 化 情况 表明 ， 效 果 与 回炉 铁 相当 。 
3. 炉 前 用 75% 硅 铁 进 行 孕育 处 理 ， 孕 育 剂 加 入 量 为 0.3% ~0.5% (质量 分 数 ) ， 孕 
育 后 白 口 宽 度 为 7 ~ 12mm。 该 件 较 大 ， 为 防止 等 待 时 间 过 长 ， 孕 育 衰 退 ， 先 出 名 
2/3 ， 孕 育 剂 加 入 0.3% ， 等 待 约 10min 再 出 铁 1/3 ， 再 加 入 孕育 剂 0. 5% (质量 分 
































数 ) ， 炉 外 孕育 Si 吸收 率 为 80% 。 第 二 次 出 铁 后 可 在 10min 内 浇注 完毕 。 

4. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 08 ，Sil. 35 ，Mn0. 83 ，P0. 112 ，S0. 132 、Sb 微量 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 309MPa， 硬 度 为 174HBW。 

5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

6. 本 配料 还 适用 于 锻压 机 械 中 的 其 他 壁 厚 较 大 的 铸件 。 当 用 于 壁 较 薄 铸件 ， 如 液压 
件 中 的 泵 、 阀 等 ， 要 调整 铁 液 硅 量 ， 满 足 加 工 性 的 要 求 。 
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30. 含 Sn 的 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 (配料 实例 648 ) 


原子 序数 为 50; 唱 型 为 四 方 ; 相对 原子 质量 为 
熔点 为 232%C ;沸点 为 2690%C ; 


锡 


[ 锡 的 元 素 符号 为 Sn; 
11.87; 密度 为 7. 30g/em’; 


C ) ; 熔 解 热 为 60.9J/g]。 
锡 是 稳定 碳化 物 ， 阻 得 石墨 化 的 元 素 。 


锡 的 质量 4 





分 数 低 于 0. 1% 时 ， 





脆性 ， 降 低 铸铁 的 冲击 韧 度 。 


对 于 锻压 设备 等 类 和 铸 伯 




















648 或 表 1. 5-105。 


的 含 Sn 的 合 








能 增加 灰 铸 铁 的 珠光 体 数量 ， 细 化 共 品 
高 力学 性 能 ， 锡 的 质量 分 数 高 于 0. 1% 时 ， 会 在 唱 界 上 析出 锡 和 铁 的 化 合 物 ， 引 





比热容 为 0.227]/(g 


团 ; 并 提 





起 


金 铸 铁 《〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 ， 可 查 配 料 实例 









































































































































配料 实例 648 表 1.5-105 含 Sn 的 合金 铸铁 ( 耐 磨 铸铁 ) 配料 
铸件 名 称 机 身 〔 锯 压 设备 类 C41 一 150 空气 锤 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 2000mm x 1500mm x 1200mm， 铸 件 为 复杂 的 箱 体 结构 ， 
铸件 特点 。 | 采用 毛重 为 2200kg， 主 要 壁 厚 为 45mm， 两 个 抵 体 孔 为 滑动 工作 面 ， 要 求 有 
” ”一定 的 硬度 ， 以 保证 耐 座 性 。 敌 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 采用 合金 铸铁 ( 售 Sn) 。 要 求 抗 拉 强度 宇 200MPa 
为 防止 铸件 表面 大 量 疏 松 出 现 ， 碳 当量 不 能 超过 3.6% ， 其 中 碳 含量 
全 全 成 分 “| <3.2% ,的 含量 也 因 艾 厚 较 大 选 得 较 低 。 为 防止 实际 熔炼 中 炉 癌 变化 出 
oe 现 的 碳 当量 偏 高 ， 保 持 硬度 的 稳定 性 和 防止 粗大 石墨 出 现 ， 炉 前 加 入 微量 
锡 ， 此 时 碳 当 量 可 放宽 到 3.8% 。 因 此 ， 控 制 其 合金 成 分 (% ) : C2.9 ~ 
3.2, Sil.2~1.5, Mnl.1~1.4, S<0.12, P<0.2, Sn0.06 ~0.2 
配 料 
| 炉 料 成 分 (%) 
炉料 名 称 
& Si Mn P S Sn 
Z20 安阳 生铁 4.81 1.62 0. 08 0.075 0.040 
回炉 铁 3.30 1.50 1. 00 0. 100 0. 100 
废钢 0. 20 0. 30 0. 60 0. 020 0. 020 
75% 硅 铁 75 一 一 
60% 镭 铁 一 一 60 一 a 
纯 锡 一 一 一 一 二 100 





























































































































第 5 章 ， 低 合金 铸铁 〈 耐 磨 铸铁 ) 配料 635 
( 续 ) 
关 家 尖 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(% ) C Si Mn P S Sn 
Z20 安阳 生铁 25 1.20 0.41 0.02 | 0.019 | 0.010 = 
回炉 铁 40 1.32 0. 60 0.40 | 0.040 | 0.040 一 
废钢 35 0.07 0. 12 0.24 | 0.008 | 0.008 一 
75% 硅 铁 0.4 一 0.30 
60% 锰 铁 1.5 一 一 0. 90 一 一 一 
纯 锡 0.09 一 (0.09) 
合计 2. 59 1. 43 1. 56 0.067 | 0.058 一 
炉 内 熔化 增 减 | | 三 科 济 0 +0. 058 一 
原 铁 液 3.11 1.22 We 0.067 | 0.116 一 
包 内 加 锡 +0.09 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 20 3 
孕育 后 铁 液 3.11 六 1.25 0.067 | 0.116 0.09 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 二 排 风口 卡 腰 炉 型 冲天 炉 。 出 铁 温 度 三 1420%C ， 炉 内 碳 增加 
20% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 加 入 用 纸 包 好 的 粒度 为 5 ~ 10mm 的 微量 元 素 锡 。 炉 前 用 三 角 试 块 检查 白 口 























大 小 ， 一 般 控制 自 口 宽度 为 5~ 8mm。 孕 育 用 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0.19 ~0.3% 
(质量 分 数 ) ， 吸 收 率 约 为 80% 。 


(LUD 





力学 性 外 


an 人 


. 检测 结果 

化 学 成 分 (% ) : 
gE; 抗 拉 强 
. 各 成 分 含量 和 配料 
本 配料 还 适用 








锻压 机 械 中 的 机 架 、 





C3. 10 ，Sil. 45 ，Mnl. 1 ，P0. 1，S0. 05 、Sn 微量 ; 
度 为 2355MPa， 硬 度 为 170 ~230HBW。 
比例 丝 指 质量 分 数 。 
横梁 等 中 等 壁 厚 的 铸件 ， 应 用 范 目 





由 很 广 。 


第 6 音 抗 磨 铸铁 〈 冷 硬 狼 铁 ) 配料 


抗 磨 铸铁 (Abrasion resistant cast iron) 是 有 较 好 的 抗 磨料 磨损 性 能 的 铸铁 。 

冷 硬 铸 铁 (chilled cast iron) 是 用 激 冷 的 方法 使 激 冷 区 内 的 碳 全 部 或 大 部 分 呈 
化 合 碳 的 铸铁 。 

冷 硬 铸铁 的 实质 也 是 为 了 抗 麻 。 

常用 的 抗 磨 铸铁 有 抗 磨 白 口 铸铁 、 铬 锰 钨 系 抗 磨 铸铁 以 及 含有 抗 磨 铸铁 的 双 金 
属 抗 磨 材料 等 。 

根据 国家 标准 GBAT 8263 一 2010《 抗 磨 白 口 铸铁 件 》 的 规定 ， 抗 磨 白 口 铸铁 按 
化 学 成 分 分 为 10 个 牌号 : BTMNi4Cr2-DT、BTMNiCr2-GT、BTMCrONi5 、BTMC12、 
BTMCr8 、BTMCr12-DT、BTMCr12-GT、BTMCr15、BTMC120 、BTMCr26 。 

根据 国家 标准 GBAT 24597 一 2009《 铬 锰 钨 系 抗 磨 铸铁 件 》 的 规定 ， 铬 锰 钨 系 
抗 磨 铸铁 按 其 化 学 成 分 分 为 6 个 牌号 : BTMCr18Mn3W2、BTMCr18Mn3W 、BTM- 
Crl2Mn2W、 BTMCr12Mn3W2、BTMCr12Mn3W、BTMCr12Mn2W 。 

根据 国家 标准 GBAT 17445 一 2009 《铸造 磨 球 》 的 规定 ， 和 铸造 磨 球 用 铬 系 合金 
白 口 铸铁 和 贝 氏 体 球墨 铸铁 分 为 9 个 牌号 : ZQCr26 、ZQC20、ZQCrl5 、ZQCrl2 、 
ZQC18 、ZQC5 、ZQC2 、ZQQTB 、ZQQTM。 

根据 国家 标准 CBXT 1504 一 2008 《铸铁 轧辊 》 的 规定 ， 铸 铁 轧辊 用 铸铁 按 其 
工作 层 化 学 成 分 分 为 4 类、24 个 牌号 : 冷 硬 铸铁 类 有 铬 钼 冷 硬 (CC) 、 镍 铬 钼 冷 
人 硬 I (CCIT )、 镍 铬 钼 冷 硬 卫 (CCI ) 、 钊 铬 钼 冷 硬 离心 复合 亚 〈CC 亚 ) 、 镍 铬 
钼 冷 硬 离心 复合 V (CCIV ) ; 无 限 冷 硬 铸 铁 类 有 铬 钼 无 限 冷 硬 (IC) 、 镍 铬 钥 无 
限 冷 硬 I (ICI ) 、 镍 铬 钼 无 限 冷 硬 I (ICI ) 、 镍 铬 钼 无 限 冷 硬 离心 复合 亚 〈IC 
亚 ) 、 高 镍 铬 钼 无 限 冷 硬 离心 复合 W (ICIV ) 、 高 钊 铬 钼 无 限 冷 硬 离心 复合 V_ (IC 
V ) ; 球墨 铸铁 类 有 铬 钼 球墨 半 冷 硬 (SGT ) 、 铬 钼 球墨 无 限 冷 硬 (SGI ) 、 铬 钥 
铜 球墨 无 限 冷 硬 〈SGC 亚 ) 、 镍 铬 钼 球墨 无 限 冷 重工 (SGI ) 、 钊 铬 钼 球墨 无 限 冷 
硬 I (SGYV ) 、 珠 光 体 球墨 TI (SGPT )、 珠 光 体 球墨 I (SGPI )、 珠 光 体 球墨 
亚 〈SCP 亚 ) 、 贝 氏 体 球墨 离心 复合 I (SGA I )、 贝 开 体 球墨 离心 复合 卫 (SGA 
I ) ;高 铬 铸铁 类 有 高 铬 离心 复合 I (HCrI ) 、 高 铬 离心 复合 I (HCrI ) 、 高 铬 
离心 复合 亚 (HCr 亚 ) 。 

在 实际 使 用 中 ， 铸 造 企 业 也 常常 生产 一 些 非 标准 的 抗 磨 铸铁 和 冷 硬 铸 铁 ， 如 无 
合金 的 普通 抗 麻 白 口 铸铁 ， 含 中 Mn 的 抗 磨 铸铁 ， 含 高 合金 CY、Mo、Cu、V 的 抗 
磨 铸铁 ， 含 Cr、P 的 冷 硬 铸铁 ， 含 Cr、P、Cu 的 冷 硬 铸铁 等 。 
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1. 普通 抗 磨 白 口 铸铁 配料 (配料 实例 649 ) 

普通 抗 磨 白 口 铸铁 的 碳 主要 以 碳化 物 的 形式 分 布 于 金属 基体 组 织 中 ， 因 此 具 
良好 的 抗 磨料 磨损 性 能 。 

对 于 化 工 机 械 等 类 铸件 的 普通 抗 磨 白 口 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 649 或 表 1. 6-1。 
配料 实例 649 表 1.6-1 普通 抗 磨 白 口 铸铁 配料 
































































































































































































































铸件 名 称 扇形 衬 铁 (化 工 机 械 类 碾 磨 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 154mm x 100mm x 22mm ,铸件 为 板 形 结构 ,毛重 为 1. 5kg, 主 
铸件 特点 | 要 壁 厚 为 22mm ,不 加 工 。 采 用 湿 型 铸造 。 和 铸件 要 求 时 效 处 理 
要 求 采用 普通 抗 磨 白 口 铸铁 。 硬 度 二 400HBW 
合金 控制 
C2.0~2.7,Sil.0~1.1,Mn0.5~1.0,P<0.10,S<0.10 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 3.70 0.49 0.12 0.080 0.056 
废钢 0.20 0.35 0.50 0.030 0.020 
75% 硅 铁 > 75 三 3 一 : 
78% 锰 铁 二 一 78 一 本 
二 配料 比例 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S 
本 溪 生 铁 75 2.78 0.37 0.09 0.060 0.042 
废钢 25 0.05 0.09 0.13 0.008 0.005 
75% 硅 铁 0.7 一 0.53 一 二 二 
78% 鳃 铁 0.9 Se 一 0.70 二 = 
合计 2.83 0.99 0.92 0.068 0.047 
炉 内 熔化 增 减 -0.14 +0.05 -0.09 0 0 
熔化 后 铁 液 2.69 1.04 0.83 0.068 0.047 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 ， GGW 一 0. 15t 中 频 无 心 感应 电炉 ， 炉 内 燃 化 元 素 增 减 率 : 碳 烧 
损 5% 、 硅 增加 5% 、 锰 烧 损 10% 、 磷 和 硫 不 变 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 状况 ， 控 制 铁 液 成 分 。 























3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 化 工 机 械 中 要 求 抗 磨 而 不 需 加 工 的 铸件 。 














638 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 





2. BTMNi4Cr2-DT 的 抗 磨 白 口 铸铁 配料 (配料 实例 650 ) 
BTMNi4Cr2-DT 的 主要 含义 如 下 : 
BTM Ni 4 Cr 2-DT 


Rt 号 (GT 为 高 碳 代 号 ) 
ee 

















义 百 分 含 量 ( 质量 分 数 ) 
镍 的 元 素 符 号 
抗 磨 白 口 铸铁 代号 

对 于 BTMNi4Cr2-DT 的 抗 磨 白 口 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 650 或 表 1. 6-2。 
配料 实例 650 表 1.6-2 BTMNi4Cr2-DT 的 抗 磨 白 口 铸铁 配料 


合金 牌号 BTMNi4C2-DT 





各 




















1) 铸 态 或 铸 态 去 应 力 处 理 :硬度 >=53HRC 或 =550HBW ; 金 相 组 织 为 共 唱 碳 
化 物 M3C+ 马 氏 体 + 贝 氏 体 + 奥 氏 体 

2 ) 硬化 态 或 硬化 态 去 应 力 处 理 : 硬 度 三 56HRC 或 600HBW; 金 相 组 织 为 共 
晶 碳 化 物 M3C + 马 氏 体 + 贝 氏 体 + 残留 奥 氏 体 








合金 应 用 用 于 较 小 冲击 载荷 的 磨料 磨损 














nl 
合金 控制 C2.4~3.0,Si<0.8,Mn=<2.0,Crl.5 ~3.0,Mo<1.0,Ni3.3 ~5.0,P<0. 15, 
成 分 (%) | S<0.15 

























































































配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S Cr Mo Ni 
生铁 3.70 0.49 0.12 0.080 | 0.056 
废钢 0.20 0.35 0.50 0.030 | 0.020 
75% 硅 铁 二 75 
65% 锰 铁 一 一 65 
56% 铬 铁 = Se 56 一 一 
60% 钼 铁 一 60 一 
99% 镍 99 
炉料 名 称 配料 比 配 入 计算 成 分 (% ) 
例 (% ) C Si Mn P S Cr Mo Ni 
生铁 90 3.33 | 0.44 | 0.10 | 0.072 | 0.050 | 一 二 = 
废钢 10 0.02 | 0.03 | 0.05 | 0.003 | 0.002 | 一 3 一 
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( 续 ) 
沪 料 名 称 配料 比 配 入 计算 成 分 (% ) 
例 (% ) C Si Mn P S Cr Mo Ni 
75% 硅 铁 0.7 一 0.52 
65% 鳃 铁 0.1 = 一 | 0.06 
56% 铬 铁 4.1 2.29 一 一 
60% 钼 铁 1.6 0.96 一 
99% 镍 4.5 4.45 
合计 3.35 | 0.99 | 0.21 | 0.075 | 0.052 | 2.29 | 0.96 | 4.45 
炉 内 熔化 增 减 -0.67 | -0.29| -0.02| 0 0 -0.11 | -0.02 | -0.44 
原 铁 液 2.68 | 0.70 | 0.19 |0.075 | 0.052 | 2.18 | 0.94 | 4.01 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中 频 感应 电炉 〈 碱 性 炉 衬 ) ， 炉 内 碳 烧 损 20% 、 硅 烧 损 30% 、 








锰 烧 损 10% 、 铬 烧 损 5% 、 钼 烧 损 3% 、 镍 烧 损 10% 、 磷 和 硫 不 变 。 
. 和 需 经 热处理 : 
1) 去 应 力 退 火 处 理 ， 在 250 ~300°C 保温 4~16h， 出 炉 空冷 或 炉 冷 ; 
2) 硬化 处 理 ， 在 430 ~470°C 保温 4~6h， We。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


3. BTMCr9Nis 的 抗 磨 白 口 铸铁 配料 (配料 实例 651) 


BTMCI9Ni5 的 主要 含义 如 下 : 
BTIM Cr9 Ni5 


MD 

















的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
的 元 素 符号 
的 名 义 百 分 含 量 ( 质量 分 数 ) 
洛 的 元 素 符号 
抗 磨 白 口 铸铁 代号 

对 于 BTMC9Ni5 的 抗 磨 白 口 链 铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 651 或 表 1. 6-3。 
配料 实例 651 ” 表 1.6-3 BTMCr9Nis 的 抗 磨 白 口 铸铁 配料 


合金 牌号 BTMCr9 NiS 



























































化 物 (MiC3 + 少量 M3C) + 马 氏 体 + 奥 氏 体 


合金 特点 2) 硬化 态 或 硬化 态 去 应 力 处 理 :硬度 >56HRC 或 =600HBW; 金 相 组 织 为 共 
唱 碳 化 物 (M7 Cs + 少量 M3C) + 二 次 碳化 物 + 马 氏 体 + 残留 奥 氏 体 , 有 很 好 深 





透 性 


1) 铸 态 或 铸 态 去 应 力 处 理 :硬度 >=50HRC 或 =500HBW ; 金 相 组 织 为 共 唱 碳 











合金 应 用 可 用 于 中 等 冲击 载荷 的 磨料 磨损 














:640 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 













































































































































































( 续 ) 
合金 控制 C2.5 ~3.6,Si<2.0,Mn<2.0,C17.0~11.0,Mo<1.0,Ni4.5 ~7.0,P<0.15, 
成 分 (% ) | S<0.15 

配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S Cr Mo Ni 
生铁 4.3 2.0 0.8 0.02 0.04 
铬 镍 合金 废 钢 0.25 0.30 0.40 0.020 | 0.020 1.20 一 3.20 
75% 硅 铁 3 75 
65% 鳃 铁 二 一 65 
56% 铬 铁 二 一 56 一 一 
60% 钼 铁 三 二 60 一 
99% 镍 99 
i 配料 比 配 入 计算 成 分 (% ) 
Si 例 (% ) C Si Mn P S Cr Mo Ni 
生铁 60 2.58 | 1.20 | 0.48 | 0.012 | 0.024 | 一 3 一 
铬 镍 合金 废钢 。 40 0.10 | 0.12 | 0.16 | 0.008 | 0.008 | 0.72 一 1.28 
75% 硅 外 1.2 一 | 0.90 
65% 鳃 铁 2.6 二 = 1.69 
56% 铬 铁 16 8.96 一 一 
60% 钼 铁 1.6 0.96 一 
99% 镍 4.8 4.75 
合计 2.68 | 2.22 | 2.33 | 0.020 | 0.032 | 9.68 | 0.96 | 6.03 
炉 内 熔化 增 减 +0.26| -0.33 | -0.46| 0 |+0.032| -0.96 | -0.04 | -0.30 
原 铁 液 2.94 | 1.89 | 1.87 | 0.020 | 0.064 | 8.72 | 0.92 | 5.73 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 倒置 两 排 大 间距 曲线 炉膛 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2Vh， 炉 内 碳 
增加 10% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 20% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 、 铭 烧 损 10% 、 镍 
烧 损 5% 、 钻 烧 损 5% 。 


2. 需 经 热处理 : 
1) 去 应 力 退 火 处 理 ， 在 250 ~300°C 保温 4~16h， 出 炉 空冷 或 炉 冷 ; 
2) 硬化 处 理 ， 在 750 ~825°C 保温 4~10h， 出 炉 空 冷 或 炉 冷 。 

3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 
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4. BTMCr15Mo 的 抗 磨 白 口 铸铁 配料 (配料 实例 652 ) 


BTMCr15Mo 的 主要 含义 如 下 : 
BTM Cr 15 Mo 








钼 的 元 素 符号 
一 一 一 一 人 铬 的 名 义 百 分 含 量 ( 质量 分 数 ) 
铬 的 元 素 符号 
抗 磨 白 口 铸铁 代号 
对 于 BTMCr15Mo 的 抗 磨 白 口 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 652 或 表 1. 64。 
配料 实例 652 表 1.6-4 BTMCrl5Mo 的 抗 磨 白 口 铸铁 配料 


合金 牌号 BTMCr15 Mo 












































1 ) 铸 态 或 铸 态 去 应 力 处 理 : 硬 度 宇 46HRC 或 =450HBW; 金 相 组 织 为 共 唱 
碳化 物 MiC3 + 奥 氏 体 及 其 转变 产物 
合金 特点 2) 硬化 态 或 硬化 态 去 应 力 处 理 :硬度 >58HRC 或 650HBW; 金 相 组 织 》 
共 品 碳化 物 M1Cs + 二 次 碳化 物 + 马 氏 体 + 残留 奥 氏 体 
3) 软化 退火 态 处 理 : 硬度 <41HRC 或 <400HBW 





























合金 应 用 可 用 于 中 等 载荷 的 磨料 磨损 








合金 控制 C2.0~3.3,Si<1.2,Mn<2.0,Crl4 ~18,Mo<3.0,Ni<2.5,Cu<1.2,P< 
成 分 (% ) | 0.10,S<0.06 





配 料 





炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 





C Si Mn 了 S Cr Mo Ni Cu 








本 溪 Q10 生铁 | 4.26 1.27 0.50 | 0.080 | 0.030 








废钢 0.40 0.30 0.50 | 0.060 | 0.030 





75% 硅 铁 3 75 








65% 锰 铁 二 65 








56% 铬 铁 56 一 = 于 











60% 钼 铁 60 = 二 











99% 镍 99 二 





















































电解 铀 100 








. 642 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 


























































































































( 续 ) 
炉料 名 称 配料 比 配 入 计算 成 分 (% ) 
例 (%)| Cc Si Mn P S Cr Mo Ni Cu 
本 溪 Q10 生 铁 | 50 | 2.13 | 0.64 | 0.25 |0.040 |0.015 
废钢 50 | 0.20 | 0.15 | 0.25 |0.030 |0.015 
75% 硅 铁 0.7 一 | 0.52 
65% 锰 铁 2.8 二 = || 1.82 
56% 铭 铁 | 31.6 17.69 | 一 三 = 
60% 钼 铁 5.1 3.06 | 一 一 
99% 镍 2.5 pe 去 
电解 铜 132 (1.14) 
合计 2.33 | 1.31 | 2.32 |0.070 |0.030 |17.69 | 3.06 | 2.4 a 
炉 内 熔化 增 减 +0.23| -0.19| -0.46| 0 |+0.030 -1.76| -0.15| -0.12| 一 
炉 前 加 入 吸收 +1.14 
原 铁 液 2.56 | 1.12 | 1.86 |0.070 |0.060|15.93| 2.91 | 2.28 | 1.14 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 倒置 两 排 大 间距 曲线 炉膛 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2Vh， 炉 内 碳 
增加 10% ， 硅 烧 损 15% ， 锰 烧 损 20% ， 硫 增加 100% ， 磷 不 变 ， 铬 烧 损 10% ， 镍 
烧 损 5% ， 钻 烧 损 5% 。 
2. 炉 前 加 铜 屑 于 包 内 ， 铜 层 预 热 ， 加 入 量 为 1.2% (质量 分 数 ) ， 吸 收 率 为 95% 。 
3. 需 经 热处理 : 








1) 去 应 力 退 火 处 理 ， 在 200 ~300°C 保温 2 ~8h， 出 炉 空冷 或 炉 冷 ; 
2) 硬化 处 理 ， 在 920 ~1000°C 保温 2~6h， 出 炉 空冷 
3) 软化 退火 处 理 ， 在 920 ~960°C 保温 1 ~ 8h， 组 冷 至 700 ~750°C 保温 4 ~8h， 
缓 冷 至 600"C 以 下 出 炉 空 冷 或 炉 冷 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


5. BTMCr26 的 抗 磨 白 口 铸铁 配料 (配料 实例 653) 


BTMC126 的 主要 含义 如 下 : 
BTM Cr 26 




















铬 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
-一 一 铬 的 元 素 符号 
抗 磨 白 口 铸铁 代号 
对 于 BTMC126 的 抗 磨 白 口 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 653 或 表 1. 6-5。 
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.643 . 





配料 实例 653 


合金 牌号 


BTMCI26 


表 1.6-5 BTMCr26 的 抗 磨 白 口 铸铁 配料 











1) 铸 态 或 铸 态 去 应 力 处 理 : 硬 度 >=46HRC 或 =450HBW; 金 相 组 织 为 共 唱 


碳化 物 M7 Cs + 奥 氏 体 





2) 硬化 态 或 硬化 去 应 力 处 理 :硬度 >=56HRC 或 =600HBW; 金 相 组 织 为 共 






















































































































































































合金 特点 pe 
唱 碳 化 物 MyCs + 二 次 碳化 物 + 马 氏 体 + 残留 奥 氏 体 
3) 软化 退火 态 处 理 : 硬度 <41HRC 或 <400HBW 
有 很 好 深 透 性 ,有 良好 耐 蚀 性 和 抗 高 温 氧 化 性 
合金 应 用 可 用 于 较 大 冲击 载荷 的 磨料 磨损 
合金 控制 C2.0 ~3.3,Si<1.2,Mn<2.0,C123.0 ~30.0,Mo=<3.0,Ni<2.5,Cu=<2.0, 
成 分 (%) | P<0.10,S<0.06 
配 料 
| 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C ei Mn Pp . Cr Mo Ni Cu 
生铁 3.70 | 0.49 | 0.12 | 0.080 | 0.056 
废钢 0.40 | 0.30 | 0.50 | 0.060 | 0.020 
75% 硅 铁 = 75 
65% 锰 铁 65 
56% 铬 铁 56 一 mm 
60% 钼 铁 60 一 二 
99% 镍 99 二 
电解 铀 100 
配料 比 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
例 (%)| Cc Si Mn P S Cr Mo Ni Cu 
生铁 90 3.33 | 0.44 | 0.10 |0.012 |0.050 
废钢 10 0.04 | 0.03 | 0.05 |0.006 |0.002 
75% 硅 铁 1.5 1. 12 
65% 锰 铁 3.0 一 |1.95 
56% 铬 铁 50 28.00| 一 一 一 
60% 钼 铁 5.0 3.00 | 一 






































. 644 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 































































































( 续 ) 
有 配料 比 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
例 (%)| cc Si Mn 了 S Cr Mo Ni Cu 
99% 镍 2.8 2.77 二 
电解 铜 1.9 (1.9) 
合计 3.37 | 1.59 | 2.1 |0.018 |0.052 |28.00 | 3.00 | 2.77 二 
炉 内 熔化 增 减 -0.67| -0.47| -0.21| 0 一 1-1.40| -0.09| -0.28| 一 
炉 前 加 入 吸收 en 
原 铁 液 2.70 | 1.12 | 1.89 |0.018 |0.052|26.60| 2.91 | 2.49 | 1.90 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 ， 中频 感应 电炉 〈 碱 性 炉 衬 ) ， 炉 内 碳 烧 损 20% 、 硅 烧 损 30% 、 
锰 烧 损 10% 、 铬 烧 损 5% 、 钼 烧 损 3% 、 镍 烧 损 10% 、 磷 和 硫 不 变 。 
2. 炉 前 加 铜 居于 包 内 ， 铜 导 预 热 ， 加 入 量 为 1.9% (质量 分 数 ) ， 吸 收 率 为 95% 。 








(LD 


. 需 经 热处理 : 

1) 去 应 力 处 理 ， 在 200 ~300°C 保温 2 ~8h， 出 炉 空冷 或 炉 冷 ; 

2) 硬化 处 理 ， 在 960 ~1060°C 保温 2 ~6h， 出 炉 空冷 ; 

3) 软化 退火 处 理 ，960 ~ 1000°C 保温 1 ~8h， 缓 冷 至 700 ~750°C 保温 4 ~ 10h， 
缓 冷 至 600"C 以 下 出 炉 空冷 或 炉 冷 。 

各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 




















Ea 


6. BTMCr18Mn3W2 的 铬 锰 钨 系 抗 磨 铸铁 配料 ( 配料 实例 
654 ) 


BTMCr18Mn3W2 的 主要 含义 如 下 : 
BTM Cr 18 Mn3 W ?2 





一 钨 的 名 义 百 分 含 量 ( 质量 分 数 ) 

锦 的 元 素 符 号 

锰 的 名 义 百 分 含量 ( 质量 分 数 ) 

一 一 一 一 锰 的 元 素 符号 

铬 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 

铬 的 元 素 符号 

铬 锰 钨 系 抗 磨 铸铁 代号 

对 于 BTMCr18Mn3W2 的 铬 锰 钨 系 抗 磨 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 654 或 表 1. 6- 6。 























































































































































































































第 6 章 抗 磨 铸铁 〈 冷 硬 铸 铁 ) 配料 ' 0645 
配料 实例 6S4 表 1.6-6 BTMCr18Mn3Wa 的 铬 锰 钨 系 抗 磨 铸铁 配料 
合金 牌号 BTMCr18 Mn3 W2 
1) 软化 退火 态 硬 度 <45HRC 
合金 特点 2) 硬化 退火 态 硬度 >60HRC 
淳 硬 层次 度 为 100mm 
合金 应 用 用 于 冶金 建材 .电力 等 行业 在 磨料 磨损 条 件 下 使 用 的 抗 磨 铸铁 件 
合金 控制 C2.8 ~3.5,Si0.3 ~1.0,Cr16 ~22,Mn2.5 ~3.5,W1.5 ~2.5,P<0.08,S= 
成 分 (% ) | 0.06,Cr/C=500 
配 料 
炉料 名 称 炉料 成 分 (% ) 
C Si Mn P Cr W 
本 溪 生铁 4.20 0.65 0.13 0.048 0.031 一 2 
废钢 0.20 0.30 0.50 0.020 0.020 = 一 
65% 鳃 铁 一 一 65 
60% 铬 铁 一 60 一 
75% 钢铁 75 
仿 料 名 称 配料 比 配 入 计算 成 分 (% ) 
例 (% ) C Si Mn P S Cr W 
本 溪 生铁 80 3.36 0.52 0.10 | 0.038 | 0.024 = = 
废钢 20 0.04 0.06 0.10 | 0.004 | 0.004 = 一 
65% 鳃 铁 4.5 至 二 2.92 
60% 铬 铁 12.6 一 19.58 一 
75% 钨 铁 2.8 一 2.10 
合计 3.40 0.58 3.12 | 0.042 | 0.028 | 19.58 | 2.10 
炉 内 熔化 增 减 -0.20 | +0.03 | -0.15 | -0.002 0 -0.58 | -0.06 
原 铁 液 3.20 0.61 2.97 | 0.040 | 0.028 | 19.00 | 2.04 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 0. 5t 酸性 炉 衬 电弧 炉 ， 炉 内 碳 烧 损 6% 、 硅 增加 5% 、 锰 烧 损 
5% 、 磷 烧 损 5% 、 硫 不 变 、 钨 烧 损 3% 、 铬 烧 损 3% 。 

















2. 根据 需 方 要 求 ， 可 进行 退火 、 淳 火 、 回 火 等 热处理 。 


3. 各 成 分 含量 和 配料 上 








例 皆 指 质量 分 数 。 


7. BTMCr18Mn2W 的 铬 锰 钨 系 抗 磨 铸铁 配料 (配料 实例 


655 ) 


BTMCr18Mn2W 的 主要 含义 如 下 : 


0460 


铸造 合金 配料 速 查 手 册 





BTM Cr 18 Mn 2 双 











一 多 的 元 素 符号 
狙 的 名 义 百 分 合 量 ( 质量 分 数 ) 




















锰 的 元 素 符号 
铬 的 名 义 百 分 含量 ( 质量 分 数 ) 

















铬 的 元 素 符号 
铬 镭 匆 系 抗 麻 铸 铁 代号 

















对 于 BTMCr18Mn2W 的 铬 锰 钨 系 抗 磨 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实 例 655 或 表 1. 6-7。 



















































































































































































配料 实例 655 表 1.6-7 BTMCr18Mn2W 的 铬 锰 钨 系 抗 磨 铸铁 配料 
合金 牌号 BTMCr18Mn2W 
1) 软化 退火 态 硬度 和 45HRC 
合金 特点 2) 硬化 态 硬度 >60HRC 
淳 硬 层 深度 为 65mm 
合金 应 用 用 于 冶金 .建材 .电力 等 行业 在 磨料 磨损 条 件 下 使 用 的 抗 磨 铸铁 件 
合金 控制 C2.8 ~3.5,Si0.3 ~1.0,Crl6 ~22,Mn2.0 ~2.5, WO0.3~1.0,P<0.8,S= 
成 分 (% ) | 0.6,Cr/C=5 
配 料 
a 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S Cr W 
本 溪 生 铁 4.20 0.65 0.13 0. 048 0.031 = = 
回炉 铁 3. 15 0.65 2.25 0. 040 0. 028 19 0.65 
废钢 0.20 0.03 0.50 0. 020 0. 020 二 二 
65% 鳃 铁 一 一 65 三 
60% 铬 铁 一 一 60 一 
75% 钨 铁 75 
Ne 配料 比 配 入 计算 成 分 (% ) 
妇科 和 名称 例 (% ) C Si Mn P S Cr W 
本 溪 生 铁 55 2.31 0.35 0.07 0.026 | 0.017 一 一 
回炉 铁 35 1.10 0.22 0.78 0.014 | 0.010 6.65 0.22 
废钢 10 0.02 0. 003 0.05 0.002 | 0.002 一 二 
65% 锰 铁 2.3 一 一 1.49 
60% 铬 铁 21.5 一 12.9 一 
75% 忽 铁 0.6 过 0.45 
合计 3.33 0.573 2.39 0.042 | 0.029 | 19.55 | 0.67 
炉 内 熔化 增 减 -0.20 | +0.02 | -0.12 | -0.002 0 -0.58 | -0.02 
原 铁 液 3.13 0.59 2.27 0.040 | 0.029 | 18.97 | 0.65 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 0. 5t 酸性 炉 衬 电 弧 炉 ， 炉 内 碳 烧 损 6% 、 硅 增加 5% 、 锰 烧 损 


5% 、 磷 烧 损 5% 、 
居 需 方 要 求 ， 可 进行 退火 、 淳 火 、 回 火 等 热处理 。 
成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 




















硫 不 变 、 钨 烧 























咒 3% 、 铬 烧 损 39 。 
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8. BTMCr12Mn3W 的 铬 锰 钨 系 抗 磨 铸铁 配料 (配料 实例 
656) 


BTMCr12Mn3W 的 主要 含义 如 下 : 
BTM Cr 12 Mn3W 
一 钨 的 元 素 符号 
锰 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
锰 的 元 素 符 号 
铬 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
铬 的 元 素 符 号 
铬 锰 钨 系 抗 磨 铸铁 代号 
对 于 BTMCr12Mn3W 的 铬 锰 钨 系 抗 磨 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 656 或 表 1. 6-8。 
配料 实例 6S6 表 1.6-8 BTMCr12Mn3W 的 铬 锰 钨 系 抗 磨 铸铁 配料 


合金 牌号 BTMCr12Mn3W 






























































1) 软化 退火 态 硬度 和 40HRC 
合金 特点 2) 硬化 态 硬度 >58HRC 
淳 硬 层 深度 为 50mm 


合金 应 用 用 于 冶金 .建材 .电力 等 行业 在 磨料 磨损 条 件 下 使 用 的 抗 磨 铸铁 件 



































合金 控制 C2.0 ~2.8, Si0.3 ~1.0，Crl0 ~16, Mn2.5 ~3.5, W2.5 ~3.5, P<0.08, 


3 


成 分 (%) | S<0.06, Cr/C=5 










































































配 料 
炉料 成 分 (% ) 

ee C Si Mn P S Cr W 
本 溪 生 铁 4.20 0.65 0.13 0. 048 0.031 = 一 

废钢 0. 20 0.03 0.50 0. 020 0. 020 = 二 
75% 硅 铁 = 75 一 三 
65% 锰 铁 = ee 65 
60% 铬 铁 一 60 一 
75% 钨 铁 75 
炉料 名 称 配料 比 配 入 计算 成 分 (% ) 

例 (% ) C Si Mn P S Cr Ww 

本 溪 生 铁 60 2.52 0.39 0.07 | 0.028 | 0.018 至 二 

废钢 40 0.08 0.01 0.20 | 0.008 | 0.008 一 = 




















































































































.648 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
将 配 入 计算 成 分 (% ) 
en C Si Mn P S Cr W 
75% 硅 铁 0.4 一 0.30 
65% 锰 铁 5 一 一 3.25 
60% 铬 铁 23 一 13.8 一 
75% 钨 铁 4.2 3.15 
会 计 2. 60 0.70 3.52 | 0.036 | 0.026 | 13.8 | 3.15 
炉 内 熔化 增 减 -0.13 | -0.07 | -0.52 0 0 -0.7 | -0.15 
原 铁 液 区 0.63 3.00 | 0.036 | 0.026 | 13.1 | 3.00 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 中频 感应 电炉 (酸性 炉 衬 )， 炉 内 碳 烧 损 5% 、 硅 烧 损 10% 、 锰 





烧 损 15% 、 磷 和 硫 不 变 、 铬 烧 损 5% 、 钨 烧 损 5% 。 


2. 根 














居 需 方 要求 ， 可 进行 退火 、 深 火 、 








3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 尼 指 质量 分 数 。 
9. BTMCr12Mn2W 的 铬 锰 钨 系 抗 磨 铸铁 配料 (配料 实例 





657) 
BTMCr12 














回 火 等 热处理 。 


























Mn2W 的 主要 含义 如 下 : 
BTM Cr 12Mn2W 
|_ wg 元 来 符号 
锰 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
锰 的 元 素 符 号 
铬 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
铬 的 元 素 符号 
铬 锰 钨 系 抗 磨 铸铁 代号 
对 于 BTMCrl2Mn2W 的 铬 锰 钨 系 抗 磨 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 657 或 表 1. 6-9 。 





























配料 实例 657 ” 表 1.6-9 BTMCr12Mn2W 的 铬 锰 钨 系 抗 磨 铸铁 配料 
合金 牌号 BTMCr12Mn2W 
1) 软化 退火 态 硬度 <40HRC 
合金 特点 2) 硬化 态 硬度 二 58HRC 
淳 硬 层 深度 为 50mm 
合金 应 用 可 用 于 冶金 .建材 .电力 等 行业 在 磨料 磨损 条 件 下 使 用 的 抗 磨 铸铁 件 
合金 控制 C2.0 ~2.8,Si0.3 ~1.0,Crl0 ~16,Mn2.0 ~2.5,W0.3~1.0,P<0.08,S= 








0.06,Cr/C=5 
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( 续 ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S Cr W 
本 溪 生 铁 4.20 0.65 0.13 0. 048 0.031 二 
回炉 铁 2.40 0.65 2.25 0. 050 0. 040 13 0.65 
废钢 0.20 0.03 0.50 0. 020 0. 020 一 一 : 
75% 硅 铁 向 75 
65% 锰 铁 一 一 65 
60% 铬 铁 60 一 
75% 忽 铁 75 
料 名 称 配料 比 配 入 计算 成 分 (% ) 
ha 例 (% ) C Si Mn P S Cr W 
本 溪 生 铁 35 1.47 0.22 0.04 0.017 | 0.011 一 
回炉 铁 45 1.08 0.29 0.11 0.022 | 0.018 5.85 0.29 
废钢 20 0.04 0.06 0.10 0.004 | 0.004 一 二 
75% 硅 铁 0.2 一 0.15 
65% 锰 铁 3.7 一 一 2.40 
60% 铬 铁 12.9 一 7.74 一 
75% 忽 铁 0.5 一 0.37 
合计 2.59 0.72 2.65 0.043 | 0.033 13.59 | 0.66 
炉 内 熔化 增 减 -0.13 | -0.07 | -0.39 0 0 -0.68 | -0.03 
原 铁 液 2. 46 0.65 2. 26 0.043 | 0.033 | 12.91 | 0.63 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :中频 感 应 电炉 (酸性 炉 衬 ) ， 炉 内 碳 烧 损 5% 、 硅 烧 损 10% 、 镭 

















烧 损 15% 、 磷 和 硫 不 变 、 铬 烧 损 5% 、 钨 烧 损 5% 。 











MD 








LD 


. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


. 根据 需 方 要求 ， 可 进行 退火 、 湾 火 、 回 火 等 热处理 。 


o 


10. MQTMn6 的 中 锰 抗 磨 球墨 铸铁 配料 〈 配 料 实例 658、 


659 ) 


MQTMn6 的 主要 含义 如 下 : 
MQT Mn 6 











对 于 矿山 机 械 、 建 筑 机 械 等 类 铸件 的 MQTMn6 的 
查 配 料 实例 658 和 配料 实例 659 或 表 1. 6-10 和 表 1. 6-11 





[L_ 儿 的 名 义 百 分 含量 ( 质量 分 数 ) 
| 铺 的 元 素 符号 
中 任 抗 磨 球墨 铸铁 代号 


P 锰 抗 磨 球墨 铸铁 配料 ， 可 


O 


' 05S0 


铸造 合金 配料 速 查 手 册 





配料 实例 658 表 1.6-10 MQTMn6 的 中 锰 抗 磨 球墨 铸铁 配料 













































































































































































































































































铸件 名 称 叶片 (矿山 机 械 类 选矿 用 搅拌 机 零件 ) 
铸件 要 求 抗 磨损 
法 件 寺 点 _ 
竺 件 特点 | 要求 铸铁 牌号 :MQTMn6 
合金 控制 | C3.6 左右 ,Si2.6~3.0,Mn5.0~6.0,P<0.2,S <0.1,RE0.03 ~0.05,Ms0.03 ~ 
成 分 (% ) |0.05 
配 料 
炉料 名 称 生 铁 可 炉 铁 75% 硅 铁 锰 铁 
配料 比例 而 36 5 
(%) 
注 : 1. 采用 冲天 炉 熔 炼 。 
2. 铁 液 出 炉 温度 > 1370°C。 
孕育 剂 (Si75) 加 入 量 为 0.9% ~1.2% (质量 分 数 ) 。 
求 化 剂 ( 稀土- 镁 合金 Mg7. 5% ~9% ) 加 入 量 为 0.5% ~0.7% (质量 分 数 ) 。 
3. 质量 检查 : 采用 三 角 试 样 或 圆 形 试 棒 观 察 其 断口 
1) 断口 四 凸 不 平 且 较 粗 糙 ， 呈 淡 灰 色 或 青 灰 色 ， 球 化 好 ， 质量 合格 。 
2) 断口 细致 平整 ， 呈 银灰 色 ， 球 化 良好 ， 此 时 可 能 铁 液 硅 含量 过 高 或 锰 含 量 过 
低 ， 如 不 断 出现 此 情况 ， 应 在 炉 后 调整 硅 锰 含 量 。 
3) 断口 呈 灰 黑色 ， 则 球 化 不 良 ， 强 度 低 ， 韧 性差 ， 质 量 不 合格 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 要 求 中 锰 抗 磨 球墨 铸铁 MQTMn6 的 球磨 机 磨 球 、 饲 料 粉碎 机 活动 
+t 片 等 铸件 
配料 实例 659” 表 1.6-11 MQTMn6 的 中 锰 抗 磨 球墨 铸铁 配料 
主要 产品 铸件 球磨 机 磨 球 
本 让 成 分 (% ) 
| Cc |s IMm|P |s 其 他 合金 
二 3.3~ |3.3 ~ |5.5 i .0.06 
MOTMno 3.8 | 4.0 | 6.5 | <0.11<0.0% Mg0.03~0.06 
生铁 、 硅 铁 锰 铁 
配料 及 炉料 回炉 铁 
| (Z20) (Si75) (Mnl) 
60 ~75 15 ~20 2 ~3.0 10~12 
1. 原 铁 液化 学 成 分 ( % ) : 
C3.4~3.6,Si2.6~3.0,Mn5.5 ~6.5,P<0.15,S <0.08。 当 Mn >5.0% 以 后 ， 
每 增加 Mn0.8% ~1.2% 就 相应 地 增加 Si0.3% ~0.5% 来 配合 
2. 要 求 出 铁 温 度 >1380°C 
3. 球 化 剂 REMg7 ~8 ,加 入 量 为 0.5% ~0.7% (质量 分 数 ) 
溢 氏 操作 4 孕育 剂 S75 加 入 量 为 0.9 1.0% ( 质量 分数 ) 
人 5 有 三 和 本 全 六 人 C 祷 呈 站 答 害 玉 全 全 
1) 断口 四 凸 不 平 , 且 粗 糙 , 呈 淡 灰 色 或 青 灰色 , 则 球 化 好 , 合 
2) 断口 细致 平整 , 呈 恨 灰 色 ,硬度 高 ,脆性 大 ， 球 化 良好 ， 委 时 可 能 铁 波 含 夺 量 
高 或 锰 量 低 ,应 及 时 调整 硅 、 锰 量 
3) 断口 呈 灰 黑色 , 则 球 化 不 良 , 强 度 低 韧性 差 , 质 量 不 合格 
注 : 1. 采用 冲天 炉 熔 炼 中 锰 抗 磨 球墨 铸铁 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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11. MQTMn6VTiMo 的 中 锰 抗 


660 、661 ) 


MQTMn6VTiMo 的 主要 含义 如 下 : 
MOTMn6V Ti Mo 

















| 的 元 素 符 
钛 的 元 素 符 
钒 的 元 素 符 
锰 的 名 义 百 
锰 的 元 素 符 





和 烟 冰 烛 曙 出 


六 磨 球 墨 铸铁 配料 (配料 实例 


路 
2 


(质量 分 数 ) 


中 镭 抗 磨 球 墨 铸铁 代号 
对 于 泵 、 矿 山 机 械 等 类 和 铸件 的 MQTMn6VTiMo 的 中 锰 抗 磨 球墨 铸铁 配料 ， 可 查 
配料 实例 660 和 配料 实例 661 或 表 1. 6-12 和 表 1. 6-13。 








配料 实例 660 ” 表 1.6-12 MQTMn6VTiMo 的 中 锰 抗 磨 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | “叶轮 ( 奈 类 、 泥 浆 对 零件 ) 








匀 ,结构 为 圆 形 刚性 结构 








铸件 毛重 为 345kg, 壁 厚 为 30 ~ 100mm ,大 部 分 壁 厚 为 35 ~ 50mm, 壁 厚 比 较 均 


铸件 特点 | 要求 铸 铁 牌 号 : MQTMn6VTiMo。 抗 弯 强度 为 540 ~ 785MPa, 挠 度 为 3.3 ~ 











碳化 物 + 球状 石墨 








4.0mm ,硬度 为 48 ~56HRC。 金 相 组 织 为 珠光 体 + 针 状 体 + 少量 奥 氏 体 + 颗粒 状 





合金 控制 C3.3 ~3.8,Si3.3 ~4.0,Mn5.0 ~7.0,P<0.015,S < 0.02, RE0. 025 ~ 0. 05 ， 





成 分 (% ) | Mg0. 025 ~ 0. 06 





























配 料 
炉料 名 称 | 渡口 钒 钛 生铁 | 酒泉 生铁 | 废 钢 锰 铁 硅 铁 钼 铁 
人 35 30 35 16 2.8 1.1 




















注 : 1. 采用 炊 炼 炉 类 型 : 炉 胆 热风 、 多 排 小 风口 、 曲 线 炉膛 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5WVh， 炉 


内 增 碳 15% 、 硅 烧 损 20% 、 


配料 时 重点 把 握 硅 锰 比 。 


镭 烧 损 25% 、 











Se Apt 


各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 











硫 增加 60% 、 磷 不 变 。 


炉 前 球 化 孕育 处 理 时 ， 用 稀土 镁 合金 和 硅 铁 各 为 1. 2% 《质量 分 数 ) 。 
炉 前 控制 时 要 注意 三 角 试 片 的 断口 颜色 、 
此 质量 分 数 。 














组 织 及 白 口 宽度 。 


配料 实例 661 表 1.6-13 MQTMn6VTiMo 的 中 锰 抗 磨 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 衬 板 (矿山 机 械 类 螺旋 分 级 机 零件 ) 





铸件 毛重 为 8. 8kg ,为 带 螺 旋 线 的 板 形 结构 ,要求 耐 麻 
要 求 铸铁 牌号 :MQTMn6VTiMo。 铸 态 , 抗 弯 强 度 >400MPa ,硬度 为 54 ~56HRC 








铸件 特点 


"7ZS9 





合金 控制 | C3.4 ~3.6,Sil.2~1.4,Mn5.0~6.0,P<0.15,S<0.003,RE0. 03 ~0.04,Mg0.02 ~0.03,V0.2 ~0.3,Ti0.1~0.15,Mo0.1 -~ 
成 分 (%) 10.2 


































































































了 邮 皇 理性 翌 量 季 鼠 桶 租 












































配 料 
材质 牌号 炉料 组 成 (% ) | 炉 前 加 入 料 (% ) 
V40 生铁 机 件 硅 铁 锰 铁 钥 铁 4 号 合金 
MQTMn6VTiMo 70 30 0. 7 9 0.2 0.5 
原材料 化 学 成 分 (% ) 要 求 化 学 成 分 (% ) 
名 称 C Si Mn 了 V Ti S Mo C Si Mn S 了 RE Mg V Ti Mo 
V40 
4.15 | 0.30 |0.08 10.102|0.48 |0.28 10.071 | 一 
生铁 
机 件 | 3.50 | 2.00 |5.00 0.20 | 0.1 一 | 一 13.4~ |11.2~ 15.0-~ 0.03~ 10.02~ 10.2~ 10.1~ |10.1-~ 
<0.03| <0.15 
硅 铁 75 3.6 1.4 6.0 0.04 | 0.03 0.3 0.15 0.2 
锰 铁 一 | 67 
钼 铁 55 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 ， 二 次 风 ， 冷 风 曲 线 炉 膛 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 4 ~5Vh， 炉 内 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 24% 。 
2. 实际 使 用 V40 或 V50 ， 生 铁 时 铁 液 中 VTi 含量 均 满 足 设计 成 分 的 要 求 ， 不 需 补 加 VY 生铁 。 
3. 炉 前 ， 进 行 球 化 孕育 处 理 。 
4 


. 检测 结果 : 
化 学 成 分 〔% ) : C3.77，Sil. 46 ，Mn5. 53 ，P0. 073 ，S0. 016 ，V0. 196 ，Ti0. 152 ，Mo0. 11 ，RE0. 047 ，Mg0. 034; 
力学 性 能 : 硬度 为 56HRC; 

金 相 组 织 : 基体 组 织 为 莱 氏 体 、 渗 碳 体 、 珠 光 体 、 托 氏 体 、 少 量 下 贝 氏 体 。 

5. 各 成 分 含量 和 配料 比 丝 指 质量 分 数 。 
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12. MQTMn7 的 中 锰 


MQTMn7 的 


























主要 含义 如 下 ， 
MQT Mn 7 
锰 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
锰 的 元 素 符 号 
-一 一 一 一 中 锰 抗 磨 球墨 铸铁 代号 
对 于 煤矿 机 械 等 类 铸件 的 MQTMn7 的 中 锰 拉 





662 或 表 1. 6-14。 


抗 磨 球墨 铸铁 配料 (配料 实例 662 ) 





讽 磨 球墨 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 









































配料 实例 662 ” 表 1.6-14 MQTMn7 的 中 锰 抗 磨 球墨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 旋 流 器 (煤矿 机 械 类 洗煤 机 零件 ) 
铸件 特点 人 
要 求 铸铁 牌号 :MQTMn7 
合金 控制 | C3.6 左右 ,Si3.0 ~3.5,Mn6.5~8.0,P<0.2,S<0.1,RE0.02 ~0.05,Mg0.02 ~ 
成 分 (% ) |0. 06 
配 料 
炉料 名 称 生 铁 可 炉 铁 75% 硅 铁 65% 色 铁 
配料 比例 i " 和 本 
(%) 
注 : 1. 采用 冲天 炉 熔 
ie te 孕育 剂 (Si75) 加 入 量 为 0.4% ~0.8% (质量 分 数 )， 
求 化 剂 (稀土 - 镁 合金 Mg7. 5% ~9% ) 加 入 量 为 0.5% ~0.7% (质量 分 数 ) 。 





3. 质量 检查 ， 采 用 三 


1) 断口 
2) 斯 口 


3) 断口 组 给 


易 碎 
4) 断口 





4. 各 成 分 售 
5. 本 配料 还 适用 于 要 求 中 锰 抗 磨 球墨 铸铁 MQTMn7 的 粉碎 机 向 





























试 村 





色 ， 球 化 好 ， 韦 性 
， 球 化 良好 ， 硬 








上 织 致 密 ， 呈 银灰 色 
只 呈 辐 射 状 结晶 
裂 ， 质 量 不 合格 。 

组 织 粗 大 ， 呈 灰 黑 


四 凸 不 平 ， 呈 银灰 
纪 








TS 





， 呈 亮 白色 ， 虽 然 


或 圆 形 试 棒 观 察 其 断口 
较 高 ， 质 量 合格 。 
度 高 ， 脆 性 大 。 
求 化 良好 ， 硬 度 高 ， 但 脆性 大 ， 使 用 中 











色 ， 球 化 不 良 ， 强 





量 和 配料 比例 








皆 指 质量 








度 和 硬度 低 ， 质 量 不 合格 。 


头等 铸件 。 


13. MQTMmnsg 的 中 锰 抗 磨 球墨 铸铁 配料 (配料 实例 663 ) 
MQTMn8 的 主要 含义 如 下 : 





MOT Mn 8 











量 ( 质 量 分 数 ) 





锰 的 名 义 百 分 会 








锰 的 元 素 符号 


一 一 中 锰 抗 磨 球墨 铸铁 代号 


. 654 . 


铸造 合金 配料 速 查 手 册 





对 于 铸造 设备 等 类 铸件 的 MQTMn8 的 





663 或 表 1. 6-15 。 





配料 实例 663 ” 表 1.6-15 MQTMn8 的 中 锰 抗 磨 球墨 铸铁 配料 


P 锰 抗 磨 球墨 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 












































































































































































































































铸件 名 称 刮 板 (铸造 设备 类 混 砂 机 零件 ) 

铸件 要 求 耐 砂粒 磨损 

等 作 特 上 | 要求 铸 铁 脾 号 :MQTMn8 

合金 控制 C~3.6% ,Si3.2 ~3.6,Mn8.8 ~9.5,P <0.15,S <0.1,RE0.025 ~ 0.05， 

成 分 (% ) | Mg0. 025 ~0. 06 

配 料 
sd 炉料 成 分 (% ) 

炉料 名 称 C Si Mn P S 
生铁 3. 60 2. 83 0. 69 0. 088 0.010 
可 炉 铁 3. 45 1. 65 0. 80 0. 070 0. 080 
废钢 0. 02 0. 02 0. 03 微量 微量 

70% 硅 铁 一 70 一 一 
a 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 

坊 料 名称 (%) C Si Mn P S RE Mg 
生铁 66 2.38 | 1.87 | 0.46 | 0.058 | 0.007 a 一 
回炉 铁 30 1.04 | 0.50 | 0.24 | 0.021 | 0.024 一 3 
废钢 4 0.01 | 0.01 | 0.01 0 0 一 三 

70% 硅 铁 14.9 一 一 10. 43 

合 计 3.43 | 2.38 | 11.14 | 0.079 | 0.031 一 一 
炉 内 熔化 增 减 +0.17 | -0.47 | -2.79 0 +0.018| 一 2 
原 铁 液 3.60 | 1.91 | 8.35 | 0.079 | 0.049 = es 
炉 外 球 化 孕育 吸收 一 +1.49 | 一 Es — |+0.020| +0.025 
球 化 孕育 后 铁 液 3.60 | 3.40 | 8.35 | 0.079 | 0.049 | 0.020 | 0.025 
1. 采用 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 25% 、 磷 不 变 、 硫 增加 
60% 。 
2. 铁 液 出 炉 温 度 > 1380"C， 孕 育 剂 (Si75) 加 入 量 为 1.7% ~2.2% (质量 分 数 )， 
球 化 剂 (稀土 - 镁 合金 Mg7. 5% ~9% ) 加 入 量 为 0.5% ~0.65% (质量 分 数 ) 。 
3. 质量 检查 ， 采 用 三 角 试 样 或 圆 形 试 棒 观 察 其 断口 情况 : 
1) 断口 四 凸 不 平 且 细 而 致密 ， 呈 银灰 色 ， 球 化 好 ， 质 量 合格 ; 
2) 断口 平整 ， 呈 银白 色 ， 虽然 球 化 良好 ,但 基体 组 织 中 硅化 物 较 多 ， 因 而 脆性 大 ， 
质量 不 合格 ; 
3) 断口 较 平 且 粗 糙 ， 呈 灰 黑色 ， 球 化 不 良 ， 质 量 不 合格 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 要 求 中 锰 抗 磨 球墨 铸铁 MQTMn8 的 农机 友 片 、 旬 铂 等 铸件 。 
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14. 含 W 的 抗 磨 铸铁 配料 ( 配料 实例 664 ) 


钨 
(WB); 


5900°C; 比热容 为 0. 143J/(g: 


钨 是 中 等 稳定 


名 含量 直 








配料 实例 664 


馈 过 一 定 限 
体 ， 提 高 硬度 和 耐 磨 
对 于 有 泵 类 等 铸件 


°C); 


碳化 物 ， 是 阻碍 石墨 化 的 元 素 。 


只 有 少 部 分 深入 铁 的 
度 时 则 形 





麻 性 


了 5 








主要 产品 铸件 


固 洲 体 中 ， 








而 大 部 分 溶 


的 含 W 的 抗 磨 铸铁 配料 ， 


熔点 为 3380°C 


[ 钨 的 元 素 符号 为 又; 原子 序数 为 74; 唱 型 为 体 心 立 方 (Wa)/ 复 杂 立 方 
相对 原子 质量 为 183.9; 密度 为 19.30g/cm ; 
熔 解 热 为 184. 8J/g]。 


; 沸点 为 


入 渗 碳 体形 成 置换 式 渗 碳 体 ， 当 
成 一 种 特殊 的 碳化 物 ， 促 进 奥 氏 体 转变 为 贝 氏 体 或 马 氏 








可 查 配 料 


表 1.6-16 含 W 的 抗 磨 铸铁 配料 





砂 泵 、 反 击 


实例 664 或 表 1. 6-16。 


条 抗 磨 零件 





成 分 (% ) 





Si 


Mn P 





S 





< 








1.2 





1.5 ~ 
2.0 


<0.1 





<0.1 








配料 及 炉料 





锰 铁 








组 成 (% ) 


40 ~ 45 











钨 铁 的 
WwW 一 70% 





1) 炉料 准备 要 求 成 分 清 , 表 面 
忽 铁 块 块 度 小 于 40mm 
2) 钨 铁 的 熔点 为 1540°C, 鳃 铁 (65% ) 的 
锰 铁 寓 前 , 钨 铁 滞后 熔化 的 现象 , 

















治 














, 称 量 


准 。 铁 块 块 




















熔炼 操作 
要 点 





次 序 如 下 : 
3 ) 各 元 素 的 烧 损 率 为 : 硅 ; 
育 处 理 : 
0.2% (质量 分 数 ) ) 放 在 出 4 
5) 高 钨 铸铁 
可 防止 M6C 


4) 炉 





前 孕 


云 版 : 





,钢铁 


t 料 中 应 先 加 钨 铁 忆 
(废钢 ) 一 生铁 一 锰 铁 一 ( 硅 铁 ) 





的 熔点 为 13 




















> 乒 灰 石 


但 





绕 损 1 





出 铁 前 





槽 上 











组 


9 有 





过 共 品 组 





属于 


5% ~ 


将 小 于 3mm 的 孕育 剂 (人 铁 
预 热 ,出 铁 昌 
新 生 相 


25% 、 碳 增加 











为 M6C 








过 早 析 出 。 同 理 ,浇注 温 


应 高 于 1370*C 




















7) 高 忽 抗 
铸件 补 缩 效 





磨 铸铁 上 


晶 
~ 





注 : 1. 采用 冲天 炉 熔 炼 高 忽 抗 磨 铸铁 。 








6) 防止 剩余 高 钨 铁 液 粘 包 底 ,要求 每 
4 体 收 缩 较 大 (20.7% ) , 因 


2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


包 铁 液 一 次 淡 完 





00?C 
引 加 生铁 和 锰 铁 。 正 常 投料 


50% ~70% 、 钨 烧 
大 铁 0. 1% (质量 分 
和 冲 入 包 中 并 
,密度 大 ,出 炉 温度 应 高 于 1400°C， 








必须 采 了 事 


度 小 于 200mm , 锰 铁 、 硅 铁 和 





熔点 差别 大 ,容易 产生 





避 5% 
数 ) , 硼 铁 
不 断 搅拌 ,浇注 前 扒 漆 








加 大 冒 口 等 措施 ,增加 
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15. 含 Cr 的 抗 磨 铸铁 配料 〈 配 料 实例 665 ) 














































































































































































































铬 是 强烈 稳定 碳化 物 ， 是 阻碍 石墨 化 的 元 素 。 馈 的 质量 分 数 超过 0. 8% 时， 就 
会 出 现 游离 碳化 物 ， 碳 化 物 随 着 铬 的 增加 而 增加 ， 同 时 断口 变 白 ， 硬 度 增 加 ， 耐 磨 
性 也 提高 ， 但 强度 降低 ， 加 工 性 变 差 。 

对 于 化 工 机 械 等 类 铸件 的 含 Cr 的 抗 磨 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 665 或 表 1.6-17。 
配料 实例 665 表 1.6-17 含 Cr 的 抗 磨 铸铁 配料 

铸件 名 称 扇形 衬 铁 ( 化 工 机 械 类 碾 磨 机 零件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 为 154mm x 100mm x22mm ,铸件 为 板 形 结构 ,毛重 为 1. 5kg , 主 

铸件 特点 ”| 要 辟 厚 为 22mm ,不 加 工 。 铸 件 采 用 湿 型 铸造 ,要 求 时 效 处 理 

要 求 采 用 抗 磨 铸铁 ( 含 Cr) 。 硬 度 宇 400HBW 
合金 控制 
议 从 (的 C2.0 ~2.7,Sil.0~1.8,Mn0.5~1.0,P<0.10,S<0.10,Crl.8~2.4 
配 料 

a 炉料 成 分 (% ) 

炉料 名 称 C Si Mn P S Cr 
生铁 3.70 0. 49 0. 12 0. 080 0. 056 一 
废钢 0. 20 0. 35 0. 50 0. 030 0. 020 一 

75% 硅 铁 75 一 一 一 一 

78% 鳃 铁 一 一 78 一 一 一 

56% 铬 铁 一 一 一 一 一 56 

人 配料 比例 配 和 人 计算 成 分 (% ) 

生 和 得 (9% ) C Si Mn P S Cr 
生铁 75 2.78 0. 37 0. 09 0. 060 0. 042 一 
废钢 25 0. 05 0. 09 0.13 0. 008 0. 005 1 

75% 硅 铁 2.3 一 1.73 

78% 鳃 铁 0.9 一 一 0.70 

56% 铬 铁 4.5 2. 52 

合 计 2. 83 2. 19 0. 92 0. 068 0. 047 2. 52 

炉 内 熔化 增 减 +0.14 -0.33 -0.18 0 +0.024 | -0.38 

熔化 后 铁 液 2.97 1. 86 0.74 0. 068 0.071 2. 14 

注 : 1. 采用 三 排 风 口 热风 冲天 炉 熔 炼 ， 炉 内 熔化 元 素 增 减 率 : 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 

锰 烧 损 20% 、 磷 不 变 、 硫 增加 50% 、 铭 烧 损 15% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 白 口 状况 ， 控 制 铁 液 成 分 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 化 工 机 械 中 要 求 抗 磨 而 不 需 加 工 的 铸件 。 
16. 含 Cr、Mo、Cu、V 的 抗 磨 铸铁 配料 〈 配 料 实例 666 ) 


铬 是 强烈 








稳定 碳化 4 





艾 ， 是 阻碍 石墨 化 的 元 素 。 铬 的 质量 分 数 达 到 15% ~ 20% 
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时 ， 就 能 出 现 大 量 游离 碳化 物 ， 并 显著 增加 铸铁 的 硬度 ， 提 高 铸铁 的 耐 磨 性 、 耐 热 


数 为 12% ~14% 的 钥 、0.5 


多 












































和 耐 蚀 性 ， 但 铸铁 强度 降低 ， 加 工 性 变 差 。 
在 含 铬 抗 磨 铸铁 中 常 加 入 钼 、 铜 、 钒 ， 以 进一步 改善 其 性 能 。 
% ~0.6% 的 铜 和 1.4% ~1.7% 的 钒 。 




















通常 加 入 质量 分 
































































































































































































































锰 烧 损 10% 、 


2. 检测 结果 : 


力学 性 外 
3. 各 成 











铬 烧 损 5% 、 














钼 烧 损 3% 、 




















对 于 水 工 机 械 等 类 铸件 的 含 Cr、Mo、Cu、V 的 抗 磨 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 
666 和 表 1. 6-18 。 
配料 实例 666 表 1.6-18 含 Cr、Mo、Cu、V 的 抗 磨 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ”端面 密封 环 (水 工 机 械 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $176mm x 15mm ,铸件 为 圆 环 状 结构 ,毛重 为 0.2kg, 主要 壁 厚 
铸件 特点 | 为 3mm, 加 工 后 大 圆 平面 光洁 ,不 得 挠 曲 变形 
要 求 采 用 抗 磨 铸铁 ( 含 Cr`Mo .Cu V) 。 硬 度 >64HRC 
合金 控制 | C3.0 ~3.5,Si0.6 ~0.9,Mn0.2~0.6,Crl5 ~20,Mol2 ~14,Cu0.5~0.6,V1.4-~ 
成 分 (% ) |1.7 
配 料 
nt 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn Cr Mo Cu V 
金属 鳃 一 96 一 
炭 精 100 和 
废钢 0. 20 0. 20 0. 50 
铬 铁 多 2. 80 64 
钥 铁 0.2 1.0 二 59 二 
电解 铜 100 
钒 铁 1.0 3 = 50 
配料 比例 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (2% ) C Si Mn Cr Mo Cu V 
金属 锰 0.5 一 0. 48 
炭 精 1.5 1.5 
废钢 40 0. 08 0. 08 0.20 
铬 铁 30 2. 10 0. 84 一 19.2 
钥 铁 24 0. 05 0. 24 一 EE 14.2 一 
电解 铜 0.6 0.6 一 
钒 铁 3.4 0. 03 0. 10 下 人 
合 计 3.76 1. 26 0.68 19.2 14.2 0.6 1.7 
炉 内 熔化 增 减 -0.75 -0.39 | -0.07 | -0.96 | -0.43 | -0.0 | -0.17 
熔化 后 铁 液 3.01 0. 87 0.61 18.2 13.8 0.6 1. 53 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中频 感应 电炉 ( 碱 性 炉 衬 )， 炉 内 碳 烧 损 20% 、 硅 烧 损 30% 、 


钒 烧 损 10% ， 其 他 元 素 不 变 。 


化 学 成 分 (% ) : C4. 10，Si0. 85 ，Mn0. 45 ，Crl5. 85 ，Mo13 ，Cul. 28 ，V2. 46; 
E: 硬度 为 64 ~65HRC。 
含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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17. 含 Cr 的 冷 硬 铸铁 配料 (配料 实例 667 ) 




































































































































































































































































铬 是 强烈 稳定 碳化 物 ， 是 阻 得 石墨 化 的 元 素 。 
含 Cr 的 冷 便 铸 铁 就 是 通过 铬 元 素 造成 较 大 的 激 冷 性 ， 并 与 工艺 上 的 激 冷 措施 
相配 合 ， 来 制 取 冷 硬 铸铁 的 。 
对 于 手 扶 拖拉 机 等 类 铸件 的 含 Cr 的 冷 硬 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 667 或 表 1. 6-19。 
配料 实例 667 表 1.6-19 含 Cr 的 冷 硬 铸铁 配料 
铸件 名 称 进 ( 排 ) 气 凸轮 ( 手 扶 拖拉 机 类 工农 一 10 手 扶 拖拉 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 97mm x82mm x23mm ,铸件 为 桃子 形 结构 ,毛重 为 0. 6kg。 除 桃 
铸件 特点 子 形 法 兰 上 下 两 平面 外 ,其 余 均 需 加 工 。 用 铁 模 组 芯 铸 造 。 铸 件 不 要 求 热处理 
四 要 求 采用 冷 硬 铸铁 ( 含 Cr) 。 凸 轮 部 分 轮廓 为 白 口 层 ,其 宽度 为 2~4mm, 凸 尖 
允许 白 口 宽度 为 6mm ,硬度 为 45 ~55HRC 
合金 控制 
C3.3 ~3.6,Sil.6 ~2,Mn0.6 ~0.8,C0.1~0.3,S<0.1,P<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
ee 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn S P 
水 钢 生铁 4. 10 1. 23 0. 62 0. 080 0.09 
普 铁 回炉 3.72 1.74 0. 62 0. 070 0.1 
废钢 0. 42 0.21 0. 29 0. 060 0.031 
硅 铁 二 73. 31 二 二 一 
起 铁 Ps Pes 64.8 Pe = 
ee 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn CT S P 
水 钢 生铁 40 1. 64 0. 49 0. 25 一 0. 032 0. 036 
普 铁 回 炉 40 1. 49 0.70 0. 25 一 0. 028 0. 040 
废钢 20 0.08 0. 04 0. 06 一 0.012 0. 006 
硅 铁 0.5 0.37 = es 
锰 铁 0.5 一 0. 32 二 一 
丛 证 3.21 1.6 0. 88 一 0. 072 0. 082 
炉 内 熔化 增 减 +0.32 | -0.19 | -0.15 二 +0. 043 0 
原 铁 液 3.53 1.41 0.73 一 - 0. 115 0. 082 
炉 外 加 合金 和 孕育 吸收 0 +0.37 0 +0.21 0 0 
加 合金 和 孕育 后 铁 液 3.53 1.78 0.73 0.21 0. 115 0. 082 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 2Xh， 炉 内 碳 增加 10% 、 硅 


烧 损 12% 、 锰 烧 损 17% 、 硫 增加 60% 、 磷 不 变 。 
2: ns 在 出 铁 槽 加 入 经 预 热 的 75% 硅 铁 0.6% (质量 分 数 ) 进行 孕育 处 理 ， 硅 吸 





收 率 为 83% 。 


























3. 炉 前 ， 在 铁 液 包 或 出 铁 槽 处 加 入 经 破碎 、 预 热 至 暗 红色 的 铬 铁 ， 每 100kg 铁 液 炉 
外 加 58. 4% 铬 铁 0. 4kg， 铬 吸收 率 为 90% 。 



































4. 炉 前 用 三 角 试 片 检查 控制 铁 液 质量 ， = 














习 口 宽度 为 2 ~3.5mm。 




















5. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 
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18. 含 Cr、 


铬 是 强烈 稳定 碳化 


se 影响 不 大 , 但 





物 ， 是 阻碍 石墨 化 的 元 素 。 























日 形成 的 复合 磷 共 唱 硬 
、P 的 冷 硬 铸铁 就 是 通过 铬 和 磷 元 素 造成 较 大 的 激 冷 性 ， 并 与 
合 ， 来 制 取 冷 硬 铸 铁 的 。 





麻 融 。 


P 的 冷 硬 铸铁 配料 ( 配料 实例 668 、669 ) 


工艺 上 的 激 










































































































































































对 于 造纸 机 械 、 水 工 机 械 等 类 铸件 的 含 Cr、P 的 冷 硬 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 
668 和 配料 实例 669 或 表 1. 6-20 和 1. 6-21 。 
配料 实例 668 表 1.6-20 含 Cr、P 的 冷 硬 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ” 冷 铸铁 辊 (造纸 机 械 类 造纸 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $4450mm x3350mm ,铸件 为 圆柱 实心 结构 ,毛重 为 4. 3t, 全 部 加 
铸件 特点 | 工 
要 求 采用 冷 硬 铸 铁 ( 含 CrP)。 辊 面 硬度 为 70HSD 
合金 控制 
C3.5 ~3.8,Si0.4 ~0.6,Mn0.40 ~0.5,P0.4~0.5,S <0.08,C10.3~0.8 
成 分 (% ) 
配 料 
ek 配 入 化 学 成 分 (% ) 
炉料 
规格 | 比例 | 质量 
名 称 (%) | /kg C Si Mn 了 S Cr 
规格 成 分 3. 60 0. 55 0. 45 0.400 | 0.080 0.30 
炉 中 增 减 0 15 -20 一 一 -10 
生铁 | P08 57 | 342 | 4.00 0. 82 0.61 0.060 | 0.040 
杂 钢 一 8 48 0. 40 0. 50 0. 50 0.040 | 0.020 
冷 辊 回炉 料 35 | 210 | 3.60 0. 50 0. 46 0.420 | 0.080 
金属 料 合计 | 100 | 600 | 3.62 0. 57 0. 43 0.184 | 0.053 
铬 铁 | 63%Cr | 0.6 | 一 = 0. 341 
磷 铁 | 15%P | 1.6 | 一 一 二 0. 24 一 
配 得 成 分 3. 62 0. 57 0. 43 0.424 | 0.085 | 0.341 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 风 口 曲线 炉膛 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5Vh， 炉 内 硅 烧 损 
15% 、 锰 烧 损 20% 、 铬 烧 损 10% 。 
2. 炉 前 用 和 矩形 试 块 观察 白 口 宽 度 ， 用 75% 硅 铁 和 磁 调 整 白 口 ， 控 制 试 块 白 口 宽度 为 
23mm， 或 铸件 白 口 宽度 为 19mm。 
3. 检测 化 学 成 分 (% ) : C3. 62 、Si0. 54 、Mn0. 42 、P0. 46 、S0. 091 、C10. 316 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 造纸 机 械 中 要 求 冷 硬 铸铁 的 压 光 机 的 冷 铸 铁 辊 等 铸件 。 
















































































































































































.660 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 
配料 实例 669 表 1.6-21 含 Cr、P 的 冷 硬 铸铁 配料 
铸件 名 称 磨 机 滚 简 ( 水 工 机 械 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $574mm x356mm ,铸件 为 圆 简体 结构 ,毛重 为 560kg, 主 要 壁 
铸件 特点 厚 为 1 20mm 
ee 要 求 采用 冷 硬 铸铁 ( 含 Cr`P) 。 要 求 铸件 外 圆锥 面 硬 度 >70HSD , 冷 硬 深度 
为 30 ~40mm 
合金 控制 
C3.4 ~3.8,Si0.7 ~1.4,Mn0.5 ~0.8,P0.3 ~0.5,S<0.1,C10.3 ~0.4 
成 分 (% ) 
配 料 
. 炉料 成 分 (多 ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S Cr 
炼 钢 生 铁 4.40 0.70 0. 40 0. 050 0. 030 2 
废钢 0. 20 0. 20 0.50 0. 050 0. 050 一 
75% 硅 铁 一 75 一 二 2 
60% 铺 铁 一 60 = = = 
25% 磷 铁 = 一 25 一 = 
60% 铬 铁 一 2 = 3 60 
料 比 个 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 ”相关 比例 
(%) C Si Mn P S Cr 
炼 钢 生 铁 80 3. 52 0. 56 0.32 0. 040 0. 024 3 
废钢 20 0. 04 0. 04 0. 10 0.010 0.010 二 
75% 硅 铁 0. 55 一 0.41 < 3 = := 
60% 铺 铁 0.55 二 二 0.33 = = = 
25% 磷 铁 0. 83 区 = = 0. 208 三 = 
60% 铬 铁 0. 69 0.41 
合 计 3. 56 1.01 0.75 0. 258 0. 034 0.41 
炉 内 熔化 增 减 +0.18 -0. 15 -0. 15 0 +0.017 | -0.08 
熔化 后 铁 液 3.74 0. 86 0.6 0. 258 0.051 0.33 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 小 风口 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 
损 20% 、 硫 增加 50% 、 铬 烧 损 20% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 用 30mm/40mm x 150mm x 150mm 的 枫 形 试 块 检验 白 口 宽度 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 65 ，Si0. 70 ，Mmn0. 61 ，P0. 21 ，S0. 074 ，Cr0. 30; 
力学 性 能 : 硬度 为 65HS。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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19. 含 Cr、 
铬 是 强烈 稳定 





磷 对 石墨 化 的 影响 不 大 ， 但 形成 的 复合 磷 共 唱 硬度 高 。 


















































P、Cu 的 冷 硬 铸铁 配料 (配料 实例 670 ) 
E 碳 化物， 是 阻碍 石墨 化 的 元 素 。 





并 与 工 


中 超 显 微 质 











可 查 配 料 实例 670 或 


铜 是 促进 石墨 化 的 元 素 ， 在 超过 它 的 固 溶 度 极限 时 ， 常 以 显 微 质点 利 
点 分 布 于 铸铁 中 。 

含 Cr、P、Cu 的 冷 硬 铸铁 就 是 通过 铬 、 磷 和 铜 元 素 造 成 较 大 的 激 冷 性 ， 
艺 上 的 激 冷 措施 相配 合 ， 来 制 取 冷 硬 铸铁 的 。 

对 于 橡胶 机 械 等 类 铸件 的 含 Cr、P、Cu 的 冷 硬 铸铁 配料 ， 
表 1.6-22。 
配料 实例 670 表 1.6-22 含 Cr、P、Cu 的 冷 硬 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 辊 简 ( 橡 胶 机 械 类 炼 胶 机 和 压延 机 零件 ) 











铸件 特点 











铸件 主要 规格 为 $360mm x900mm ~ $815mm x2200mm 共 15 种 左右 ,铸件 毛重 


为 2 ~ 15t ,为 滚 简 形 结构 , 辊 简 工 作 面 不 允许 有 任 














可 缺陷 ， 





全 加 工 。 采 上 























要 求 采用 普通 冷 硬 铸铁 或 合金 冷 硬 铸铁 。 辊 








灰 口 ,中 间 过 渡 层 为 麻 口 。 灰 口 部 分 


度 为 68 ~75HSD 























冷 铸 法 











宏观 组 织 : 表 面 为 

















,中 


| 
心 为 

















的 力学 性 能 要 求 抗 拉 强度 >200MPa , 辊 面 硬 







































































合金 控制 | C3.5 ~3.8,Si0.5 ~0.7,Mn0.3 ~0.5,P0.4~0.6,S<0.12,C10.2~0.3,Cu0.4~ 
成 分 (% ) |0.6 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S Cr Cu 

铸造 生铁 | 4.32 1.68 0. 67 0. 050 0. 030 三 一 
炼 钢 生铁 | 4.28 0. 68 0. 59 0. 040 0. 030 一 至 

废 辊 铁 3. 40 0. 50 0. 40 0. 550 0. 125 0. 25 0.5 

废钢 0. 25 0. 24 0.61 0. 150 0. 020 一 一 
75% 硅 铁 = 74.6 
65% 锰 铁 = 二 68.7 = es = 一 
16% 磷 铁 16.7 
60% 铬 铁 67.0 一 

解 铜 99.5 
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( 续 ) 
仿 料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn P S Cr Cu 
铸造 生铁 10 0. 43 0. 17 0.07 | 0.005 | 0.003 一 一 
炼 钢 生 铁 47 2.01 0. 32 0.28 | 0.018 | 0.014 = 一 
废 辊 铁 35 1. 19 0. 18 0.14 | 0.193 | 0.044 | 0.09 | 0.18 
废钢 8 0. 02 0. 02 0.05 | 0.012 | 0.002 二 
75% 硅 铁 0.2 一 0. 15 
65% 锰 铁 0. 19 一 一 0. 13 
16% 磷 铁 2 0. 334 
60% 铬 铁 0.3 0. 20 一 
电解 铀 0.4 = 0. 40 
党 3. 65 0. 84 0.67 | 0.562 | 0.063 | 0.29 | 0.58 
炉 内 熔化 增 减 0 -0.21 | -0.17 0 +0.063| -0.04 0 
熔化 后 铁 液 3. 65 0. 63 0.50 | 0.562 | 0.126 | 0.25 0. 58 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中 央 和 侧 吹 结合 送 风 冲 天 炉 ， 熔 化 率 为 7Vh， 炉 内 硅 烧 损 
25% 、 锰 烧 损 25% 、 硫 增加 100% 、 铬 烧 损 15% 、 磷 不 变 。 
2. 小 辊 的 C、Si 值 取 上 限 ， 其 余 值 取 中 值 。 

















3. 炉 前 ， 浇注 130mm x35mm x 140mm 干 型 试 片 检测 白 口 宽度 ， 并 用 75% 硅 铁 或 磁 
调整 铁 液 ， 每 个 辊 浇 2 ~3 块 试 片 ， 白 口 宽度 控制 为 3 ~24mm。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


20. 含 Cr、Mo 的 冷 硬 铸铁 配料 (配料 实例 671) 


铬 是 强烈 稳定 碳化 物 ， 是 阻碍 石墨 化 的 元 素 。 

钼 是 中 等 稳定 碳化 物 ， 是 阻碍 石墨 化 的 元 素 。 但 钼 使 组 织 致 密 ， 并 使 铸铁 在 较 
高 硬度 下 仍 有 和 较 高 的 强度 和 韧性 。 

含 Cr、Mo 的 冷 硬 铸 铁 就 是 通过 铬 和 钼 元 素 造成 较 大 的 激 冷 性 ， 并 与 工艺 上 的 
激 冷 措施 相配 合 ， 来 制 取 冷 硬 铸 铁 。 

对 于 4400mm 中 小 型 轧辊 等 类 铸件 的 含 Cr、Mo 的 冷 便 铸 铁 配 料 ， 可 查 配 料 实 
例 671 或 表 1. 6-23 。 
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配料 实例 671 表 1.6-23 含 Cr、Mo 的 冷 硬 铸 铁 配 料 
主要 产品 冷 硬 轧 辊 (400mm 中 小 型 轧辊 ) 
合金 元 素 含量 (% ) 
C Si Mn P S 其 他 合金 
成 分 要 求 
3.5~|1.0~|0.8~ 0.15 ~ Mo0.2 ~0.4 
<0. 10 
< 1,33 1.0 0.2 Cr0.7 ~1.0 
、 生铁 ， ee 
配料 及 炉料 人 废 钢 回炉 铁 
组 成 (9% ) 
40 ~45 25 ~35 











熔炼 操作 
要 点 














2) 炉 前 









































1) 选用 低 碳 回炉 铁 , 防 止 石墨 漂浮 和 组 


























内 取样 进行 铁 液 成 分 调整 
3) 试 样 冷却 时 间 控 制 ,浇注 








浸入 流水 中 冷却 2 ~3min 








冲天 炉 用 白 口 试 上 
化 组 织 
口试 片 尺寸 如 上 图 所 示 , 根 据 出 铁 前 从 前 炉 


漆 口 取样 和 出 铁 后 包 





前 在 砂 型 中 停留 6 ~8min, 开 箱 后 压缩 空气 吹 2min， 





















































4) 白 口 宽度 的 调整 :配料 常 使 自 口 倾向 偏 大 点 ,用 硅 铁 75% 和 矿 调 整 白 口 大 小 
如 下 表 : 

调 整 剂 白 口 宽度 变化 /mm | ”每 吨 铁 液 加 入 量 /kg 。 | 块 度 /mm 
硅 铁 75% 一 1 0.2 10 ~ 100 
Te +1 1.5~2.0 5 

Cr +1 0. 15 ~0.5 5 ~20 








磅 加 入 量 一 般 为 1. 58， 











口 过 小 时 加 0. 2g 

















5) 试 片 

















注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


口 宽度 :轧辊 白 口 宽 度 = (1 ~1.6):1 
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21. 含 Cr、Mo、P 的 冷 硬 铸铁 配料 (配料 实例 672 、673 ) 


铬 是 强烈 稳定 碳化 物 ， 是 阻碍 石墨 化 的 元 素 。 

钼 是 中 等 稳定 碳化 物 ， 是 阻碍 石墨 化 的 元 素 ， 但 使 组 织 致 密 ， 并 使 铸铁 在 较 高 
的 硬度 下 仍 有 和 较 高 的 强度 和 韧性 。 

磷 对 石墨 化 的 影响 不 大 ， 但 形成 的 复合 磷 共 晶 硬 度 高 。 

含 Cr、Mo、P 的 冷 硬 铸铁 就 是 通过 铬 、 钼 和 磷 元 素 造成 较 大 的 激 冷 性 ， 并 与 
工艺 上 的 激 冷 措施 相配 合 ， 来 制 取 激 冷 铸铁 。 

对 于 橡胶 机 械 等 类 铸件 的 含 Cr、Mo、P 的 冷 硬 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 672 
和 配料 实例 673 或 表 1. 6-24 和 表 1. 6-25 。 

































































配料 实例 672 表 1.6-24 含 Cr、Mo、P 的 冷 硬 铸铁 配料 


铸件 名 称 | 冷 硬 轧辊 ( 橡 有 机械 类 XK400 炼 胶 机 零件 ) 





铸件 轮廓 尺寸 为 $400mm x2148mm， 和 铸件 为 空心 圆柱 形 结构 ， 壁 厚 均 匀 ， 但 
4400mm 圆柱 面 要 求 白 口 宽度 5 ~20mm， 而 8250mm 与 8200mm 圆柱 面 却 不 允许 
铸件 特点 | 出现 麻 口 ， 硬 度 只 相差 约 30HSD， 和 铸件 毛重 为 1. 3t， 主 要 壁 厚 为 70mm 

要 求 采用 合金 冷 硬 铸铁 〈 含 Cr、Mo、P) 。 灰 铸铁 部 分 为 HT200， 抗 弯 强 度 > 
400MPa，q4400mm 辊 面 硬度 为 68 ~75HSD 、‰250mm 辊 面 硬度 为 38 ~47HSD 




























































































合金 控制 |  C3.7 ~3.9，Si0.8 ~0.9，Mn0.3 ~0.4, P0.4~0.5, S<0.12, Cr0.22,，Mo0.3 
成 分 (%)| ~0.4 











配 料 











炉料 名 称 “| 湘 钢 Z14 生铁 | 首钢 P04 生铁 | 废钢 | 轧辊 回炉 铁 | 硅 铁 | 铬 铁 | 钥 铁 | 磷 铁 
































配料 比例 (% ) 25 25 5 45 0.13 |0.19|10.38| 1 


























注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 两 排 大 间距 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 SVh， 炉 内 硅 烧 损 约 为 
20% 、 锰 烧 损 约 为 20% 。 









































2. 炉 前 ， 如 白 口 宽度 不 符 ， 可 用 75% 硅 铁 或 磅 调整 。 

3. 检测 化 学 成 分 (%): C3.82，Si0.85，Mn0.43 ，P0.42，S0.06，Cr0. 22 ， 
Mo0.35。 

4. 本 配料 还 适用 于 炼 胶 机 中 要 求 合 金 冷 硬 铸铁 〈Cr、Mo、P) 的 所 有 空心 冷 硬 铸铁 
轧辊 。 


5. 各 成 分 售 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
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壁 厚 为 100mm， 全 部 加 ] 
浇注 工艺 采用 立 浇 ， 水 口 从 下 端 切线 进入 。 机 械 加 工 后 进行 水 压 试验 ， 压 力 为 














铸件 特点 10. 88MPa， 要 求 持续 10min 不 得 渗 漏 


度 为 








玉 强 





度 为 1373MPa 


要 求 采用 合金 冷 硬 铸铁 ( 含 Cr、Mo、P)。] 











配料 实例 673 表 1.6-25 含 Cr、Mo、P 的 冷 硬 铸铁 配料 
铸件 名 称 | ”$400 冷 铸 辊 (橡胶 机 械 类 炼 胶 机 或 压延 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 4410mm x 3200mm， 和 铸件 为 空心 冷 硬 轧 辊 ， 毛 重 为 1.7t， 主 要 
[C， 辊 面 、 辊 颈 磨 光 。 辊 面 采 用 冷 型 ， 上 下 两 头 用 砂 型 。 
































[ 作 表 面 冷 硬 层 深度 为 5 ~20mm 、 硬 











68 ~75HSD， 辊 有 贷 硬度 为 35 ~48HSD。 灰 口 部 分 





议 拉 强度 三 180 ~220MPa， 抗 





合金 控制 | C3.4~3.7, Si0.4 ~0.8, Mn0.4 ~0.6, P0.4 ~0.55, S <0.12, Cr0.2 ~0.4, 













































































成 分 (% )| Mo0.3 ~0.6 
配 料 
| 配料 比 炉料 中 含量 (% )/ 配 入 含量 (% ) 
炉料 名 称 9 
(%) C Si Mn P S Cr Mo 
We 4.007 | 0.47/ | 0.60/ | 0.040/ | 0.020/ 
3 1.60 | 0.19 | 0.24 | 0.016 | 0.008 
i es 4.407 | 1.30/ | 0.60 | 0.040/ | 0.020/ 
- 1.32 | 0.39 | 0.18 | 0.012 | 0.006 
ra yg 3.50/ | 0.50/ | 0.50/ | 0.500/ | 0.080/ | 0.2/ 3 
人 0.35 | 0.05 | 0.05 | 0.050 | 0.008 | 0.02 | 0.03 
3.407 | 1.80 | 0.80/ |0.100/ | 0.100/ 
机 铁 10 四 a 
0.34 | 0.18 | 0.08 | 0.010 | 0.010 
a 人 0.207 | 0.60/ 0.030/ 
0.02 | 0.06 0. 003 
17.6/ 
关外 2.5 = eu 
友 忽 0. 440 
i a 63.6/ 
0. 222 
i Ee 61. 4/ 
0.31 
硅 铁 0. 15 — |73/0.11 
配料 成 分 (% ) 3.61 | 0.94 | 0.61 | 0.528 | 0.035 | 0.24 | 0.34 
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层 铁 量 | 层 焦 量 | 石灰石 量 金属 炉料 量 /kg 

/kg | /kg /kg 钢 生铁 | 天 津 Z14 生铁 能 子 料 机 铁 | 废钢 | 磷 铁 | 铬 铁 钻 铁 硅 铁 

400 45 15 160 120 40 40 | 40 10 11.4|2 10.6 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 四 排 风 口 曲线 炉膛 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 SVh， 炉 内 硅 烧 损 











15% ~20% 、 镭 烧 损 30% ~25% 。 

2. 炉 前 ， 通 过 25mm x 100mm x 180mm 检查 试 片 的 白 口 宽度 来 控制 化 学 成 分 ， 对 
9400mm 辊 简 试 片 ， 控 制 白 口 宽度 为 20 ~30mm， 白 口 过 大 在 出 铁 槽 冲 和 人 75% 硅 
铁 ， 以 调整 降低 白 口 ; 车 白 口 小 则 在 铁 液 包 中 压 入 磁 (Te) 以 增加 白 口 。 每 根 辊 
简 备 有 记号 ， 记 下 炉 后 化 学 成 分 、 硬 度 、 白 口 宽度 作为 以 后 备查 。 

3. 检测 化 学 成 分 (%): C3.66，Si0.77，Mn0. 47，P0. 416，S0. 101，C10. 22 ， 
Mo0.4。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比 错 指 质量 分 数 。 

5. 本 配料 还 可 用 来 浇注 要 求 合金 冷 硬 铸铁 ( 含 Cr、Mo、P) 的 $320mm、$200mm 合 
金 冷 硬 轧钢 辊 。 


22. 含 Cr、Mo、Ni 的 冷 硬 铸铁 配料 (配料 实例 674) 


铬 是 强烈 稳定 碳化 物 ， 是 阻碍 石墨 化 的 元 素 。 

钼 是 中 等 稳定 碳化 物 ， 是 阻碍 石墨 化 的 元 素 。 但 钼 使 组 织 致 密 ， 并 使 铸铁 在 较 
高 的 硬度 下 仍 有 较 高 的 强度 和 万 性 。 

镍 是 促进 石墨 化 的 元 素 ， 能 减少 白 口 形成 倾向 ， 而 不 导致 石墨 粗 化 和 强度 降 
低 。 镍 主要 对 基体 发 生 影 响 ， 镍 的 质量 分 数 低 于 3.6% 时 ， 为 细 珠 光 体 型 铸铁 。 
含 Cr、Mo、Ni 的 冷 硬 铸铁 就 是 通过 铬 、 钼 和 镍 元 素 造成 较 大 的 激 冷 性 ， 并 与 
工艺 上 的 激 冷 措施 相配 合 ， 来 制 取 激 冷 铸铁 的 。 

对 于 水 工 机 械 等 类 铸件 的 含 Cr、Mo 、Ni 的 冷 硬 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 674 
或 表 1. 6-26。 



























































































































































配料 实例 674 ” 表 1.6-26 含 Cr、Mo、Ni 的 冷 硬 铸 铁 配 料 
铸件 名 称 | 气门 挺 杆 柱 ( 水 工 机 械 类 零件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 为 836mm x 100mm， 和 铸件 为 棒状 结构 ， 毛 重 为 0. 4kg。 和 铸件 需 经 时 
效 处 理 ， 端 部 滩 火 处 理 

要 求 采用 冷 硬 铸 铁 〈( 含 Cr、Mo、Ni)。 和 铸件 834mm 端 部 冷 硬 深度 为 2.5 ~ 
4.5mm， 硬 度 为 60 ~62HRC ， 杆 身 硬 度 为 185 ~200HBW 











铸件 特点 














合金 控制 | C3.6~3.8，Sil.8 ~2.0，Mn0.8 ~0.95, P<0.2, S<0.03, C10.45 ~ 0.55， 
成 分 (% )| Mo0. 08 ~0.12，Ni0.7 ~0.8 
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( 续 ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn Cr Mo Ni 
本 溪 生 铁 4.30 1. 85 0. 07 = = 二 
废钢 0. 20 0. 20 0. 50 一 = > 
75% 硅 名 = 75 = = Es 一 
金属 锰 二 96 一 一 至 
64% 铬 铁 — 64 一 一 
60% 钼 铁 去 一 60 一 
99% 镍 一 Ea 99 
炉料 名 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn Cr Mo Ni 
本 溪 生铁 87 3.74 1.61 0. 06 
废钢 13 0. 03 0. 03 0. 06 
75% 硅 名 0.4 一 0.30 
金属 鳃 0.9 一 一 0. 86 
64% 铬 铁 0.6 0.39 一 一 
60% 钼 铁 0.3 0. 18 一 
99% 镍 0.9 0. 89 
合计 3.77 1. 94 0. 98 0. 39 0. 18 0. 89 
炉 内 熔化 增 减 -0.19 | -0.10 | -0.15 0 0 -0. 09 
熔化 后 铁 液 3.58 1. 84 0. 83 0.39 0. 18 0. 80 





























注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中 频 感 应 电炉 〈 碱 性 炉 衬 ) ， 炉 内 碳 烧 损 5% 、 硅 烧 损 5% 、 锰 














烧 损 15% 、 镍 烧 损 10% ， 其 他 元 素 无 变化 。 
2. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C3. 62 ，Sil.75 ，Mn0. 93 ，Cr0. 42 ，Mo0. 17，Ni0. 73 ; 
金 相 组 织 : 基体 为 渗 碳 体 + 珠光 体 + 莱 氏 体 ; 
力学 性 能 : 硬度 为 62 ~67HRC。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
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耐 热 铸铁 (Heat resisting cast iron) 是 可 以 在 高 温 使 用 ， 其 抗 氧化 或 抗 生 长 性 
能 符合 使 用 要 求 的 铸铁 。 
常用 的 耐 热 铸 铁 有 中 硅 铸 铁 、 铅 铸铁 、 高 铬 铸铁 和 镍 铸铁 等 。 

根据 国家 标准 GBAT 9437 一 2009《 耐 热 铸 铁 件 》 的 规定 ， 耐 热 铸 铁 按 化 学 成 分 
分 为 11 个 牌号 : HTRCr、HTRCr2、HTRCr16, HTRSi5、QTRSi4 、QTRSi4Mo 、QTR- 
Si4Mol 、QTRSIS 、QTRAI4S4 、QTRA1SSiS 、QTRAI122 。 

为 满足 用 户 需 要 ， 和 铸造 工厂 也 常常 生产 一 些 非 标 准 的 耐 热 铸铁 ， 如 QTRAI4Si5 
的 耐 热 球墨 铸铁 、HTRC12Cul. 5 的 耐 热 铸铁 等 。 


1. HTRCr 的 耐 热 铸 铁 配 料 (配料 实例 675 ~677) 


HTRCr 的 主要 含义 如 下 : 
HTR Cr 


馈 的 元 素 符号 
耐 热 铸铁 代号 


对 于 玻璃 机 械 、 化 工 机 械 等 类 铸件 的 HTRCr 的 耐 热 铸铁 配料 、 可 查 配 料 实例 
675 ~ 配料 实例 677 或 表 1.7-1 ~ 表 1.7-3。 
配料 实例 675 表 1.7-1 HTRCr 的 耐 热 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 剪 料 环 ( 玻璃 机 械 类 零件 ) 
多 伯 为 球形 车 物 ， 铸件 毛重 为 2kg， 主 要 壁 厚 为 9mm， 全 部 加 工 。 采 用 湿 型 








































































































铸件 特点 
“要求 铸铁 牌号 HTRCr。 抗 拉 强 度 宇 200MPa， 硬 度 为 189 ~288HBW 











合金 控制 C3.0 ~3.8, Sil.6 ~2.5, Mn<1.0, P<0.20, S<0.12, C0.50~1.00 
成 分 (% ) > bE > > 









































配 料 
炉料 名 称 | ”济南 生铁 灰 铸 铁 回 炉 铁 | 废 钢 |75% 硅 铁 | 锰 铁 | 55% 铭 铁 
配料 比例 
(质量 分 数 ) 40 48 12 0. 16 0.4 1.8 
(%) 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 20% 、 锰 烧 损 


20% ~25% 。 
2. 铬 铁 由 出 铁 槽 加入， 粒度 为 3 ~ 6mm， 预 热 ， 铬 铁 含 Cr 量 为 55% ， 加 入 量 为 
1. 8% (质量 分 数 ) 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 





































































































第 7 章 ， 耐 热 铸铁 配料 . 669 . 
配料 实例 676 表 1.7-2 HTRCr 的 耐 热 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 来 钳 (玻璃 机 械 类 制 瓶 机 零件 ) 
铸件 为 半 弧 形 结构 
法 件 寺 点 _ 
竺 作 特 点 | 要求 铸铁 牌号 ， HTRCr 
合金 控制 C3.0 ~3.4, Sil.7 ~2.3, M LO P<.2, .Sx012.. CH 60%09 
成 分 (%) 3.0~3.4, Si1.7 ~2.3, Mn<1.0, P<0.2, S<0.12, .6~0. 
配 料 
炉料 名 称 | ”济南 生铁 回炉 铁 废 钢 狠 铁 55% 铬 铁 
配料 比例 40 48 12 机 这 1.8 
(%) 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 ， 多 排 小 风口 曲线 炉膛 炉 胆 热风 冲天 炉 ， 炉 内 硅 烧 损 20% 、 狙 烧 
员 20% ~25% 。 
2， 炉 前 由 出 铁 槽 加 入 铬 铁 ， 铬 铁 含 Cr 量 为 55% ， 粒 度 为 3 ~6mm， 预 热 ， 加 入 量 为 
1. 8% (质量 分 数 ) 。 为 消除 Cr 的 反 石 墨 化 作用 ， 在 出 铁 槽 中 加 入 粒度 为 5 ~ 10mm 


(LD 





的 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0.3% ~ 


加 入 铬 ， 硅 总 量 达 2.0% 以 上 ， 


搅 匀 使 之 完全 熔化 ， 扒 漆 ， 浇 注 。 炉 前 采用 三 


. 检测 结果 : 
































0.5% (质量 分 数 ) ， 以 孕育 调 软 铁 液 。 
因此 出 铁 温度 应 高 于 1400%C ， 铬 硅 加 入 后 用 铁 棒 
试 片 检验 ， 控 制 铁 液 成 分 。 

















化 学 成 分 (% ) : C3. 13 ，Si2. 17，Mn0. 78 ，P0. 087 ，S0. 079 ，Cr0. 82 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 238MPa， 硬 度 为 247HBW 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 











配料 实例 677 表 1.7-3 HTRCr2 的 耐 热 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 保护 套 (化 工 机 械 类 $3. 6m 煤气 发 生 炉 零件 ) 


由 于 炉 前 




















铸件 轮廓 尺寸 为 $1060mm x790mm ， 铸 件 为 圆 简 形 结构 ， 毛 习 





为 420kg ， 


要 












































铸件 特点 | 壁 厚 为 20mm。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
要 求 铸 铁 牌 号 : HIRCr2 
合金 控制 。 
C2.8 ~3.6, Sil.7 ~2.5，Mn0.5~0.8，P<0.2，S<0.2，Crl.2 ~1.9 
成 分 (% ) 
配 料 
| 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn P S Cr 
生铁 3.70 1.77 0. 55 0. 180 0.080 = 
回炉 铁 3. 40 2. 10 0. 50 0. 120 0. 090 1.4 
废钢 0.30 0. 35 0. 50 0. 030 0. 020 = 
75% 硅 铁 三: 75 一 一 一 一 
78% 锰 铁 一 78 一 一 一 
60% 铬 铁 二 = ne = 一 60 


















































































































































.670 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
i 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 (%) C Si Mn P S Cr 
生铁 45 1. 66 0. 80 0. 25 0.081 0. 036 一 
回炉 铁 45 1.53 0. 95 0.23 0. 054 0.041 0.63 
废钢 10 0.03 0. 04 0. 05 0. 003 0. 002 二 
75% 硅 铁 0.7 一 0. 53 
78% 锰 铁 0.2 一 二 0. 16 
60% 铬 铁 1.6 0. 96 
合 计 3. 22 2. 32 0. 69 0. 138 0. 079 1. 59 
炉 内 熔化 增 减 +0.16 —0.35 —0.14 0 +0.040 —0.24 
原 铁 液 3.38 1.97 0.55 0. 138 0. 119 1. 35 
炉 外 孕育 吸收 = +0.20 
孕育 后 铁 液 3.38 2. 17 0. 55 0. 138 0. 119 1. 35 
注 : 1 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风口 热风 冲天 炉 ， 炉 内 碳 增加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 
20% 、 硫 增加 15% 、 铬 烧 损 15% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 外 孕育 处 理 ，100kg 铁 液 加 75% 硅 铁 0.3kg， 吸 收 率 90% 。 
3. 炉 前 ， 用 三 角 试 片 检验 三 角 断 口 状况 判别 其 铬 含量 ， 用 75% 硅 铁 调 软 铁 液 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 恬 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 化 工 机 械 中 要 求 耐 热 铸 铁 HITRCz2 的 各 种 炉 条 、 炉 算 等 铸件 。 











2. HTRCr2Cul. 5 的 耐 热 铸铁 配料 (配料 实例 678 ) 


HTRCr2Cul.5 的 主要 含义 如 下 















































HIR Cr2 Cu 1. 
铜 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
铜 的 元 素 符 号 
铬 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
铬 的 元 素 符号 
耐 热 铸 铁 代号 
对 于 冶金 机 械 等 类 铸件 的 HTRCr2Cul.5 的 耐 热 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 678 
或 表 1.7-4。 
配料 实例 678 表 1.74 HTRCr2Cul.5 的 耐 热 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 分 流 板 ( 冶金 机 械 类 $2. Sm 单 式 炉 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1315mm x 1000mm x260mm， 铸 件 为 内 腹 多 孔 的 扇形 板 状 结 
构 ， 毛 重 为 800kg， 主 要 壁 厚 40mm。 采 用 树脂 自 硬 砂 型 铸造 
铸件 特点 | 要求 铸 铁 牌号 :HTRC12Cul. 5， 工 作 温 度 为 750%C ， 抗 氧化 速度 <0. 5g/ (mm? 








.h)， 抗 生长 率 <0. 2% 
207 ~ 285HBW 


， 室 温 下 抗 拉 强 度 为 30MPa， 挠 度 为 2 5mm， 硬 度 为 
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合金 控制 





C3.2 ~3.6，Si2.2 ~ 2.9, Mn0.6 ~0.8, S<0.1, P<0.1, Crl.8 ~ 2.2， 
成 分 (%) |Cul.4~1.8 





































































































配 
炉 次 预计 铁 液 量 /t 
铸件 成 分 a I 
(%) 3.40 | 2.80 0.70 0.100 | 0.100 人 RS 
Cul.6 
本 溪 生 外 4.17 | 2.15 0. 63 0.0100 10.050| 一 
大 块 4 4.02 | 2.20 0. 20 四 ee 
炉料 成 分 0.20 | 0.30 0.50 3 一 
(%) 锰 铁 一 64. 46 a = 
铬 铁 C165. 57 
电解 久 Cu99.9 
炉料 量 ”本 溪 生 铁 75% 硅 铁 ” 废 锯 硅 铁 锰 铁 铬 铁 | 电解 铜 
/kg 20 80 5 10 4.4 
注 : 1. 采 炉 类 型 : 多 排 小 风口 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh。 
2. 底 焦 高 度 为 1. 2 ~1. 3m， 耐 热 铁 料 上 完 后 加 隔 焦 70kg。 
3. 检 疯 1.7-5 炉 前 化 验 报告 表 及 表 1. 7-6 耐 热 性 能 分 析 报告 。 
力学 性 能 试验 结果 : 抗 拉 强度 为 270.5MPa， 抗 弯 强 度 为 447.9MPa， 挠 度 为 


2. 6mm (支点 出 






































E 离 300mm) ， 硬 度 为 230 ~238HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 炉料 配 比 丝 指 质量 分 数 。 
表 1.7-5 例 678 炉 前 化 验 报告 表 




































































分 析 元 素 含量 (质量 分 数 ,% ) 
C Mn 入 P Cu 
3. 46 2.38 0. 62 0. 073 0. 056 1. 90 1.63 
3.40 2.90 0.65 0.059 0. 0605 2.03 1.70 
3. 40 2. 90 0. 66 0. 060 0. 064 1.97 1.70 
表 1.7-6 例 678 耐 热 性 能 分 析 报 告 
试 样 名 称 热处理 情况 分 析 结 果 
度 /[g/(m? .hb)] 
1 号 试 样 i 
耐 热 铸铁 抗 氧化 、 生长 率 (% ) 
抗 生 长 性 试 样 度 /[g/(m? .hb)] 
2 号 试 样 
抗 生 长 率 (% ) 














[ 作 温 度 低 于 750Y ， 试 验 温 度 为 850%C ， 持 续 时 间 为 150h。 
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3. HTRSis 的 耐 热 铸铁 配料 (配料 实例 679 ) 
HTRSis 的 主要 含义 如 下 : 



















































































HTR Si 5$ 
硅 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
硅 的 元 素 符号 
一 一 一 一 一 耐 热 铸铁 代号 
对 于 锅炉 等 类 铸件 的 HTRSi5 的 耐 热 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 679 或 表 1.7-7。 
配料 实例 679 表 1.7-7 HTRSiS 的 耐 热 铸铁 配料 
铸件 名 称 炉 条 (锅炉 类 取暖 锅炉 零件 ) 
铸件 最 高 使 用 温度 700%C 
涛 件 特点 
筑 件 特点 | 要求 铸铁 牌号 ，HTRSi5 
合金 控制 
C2.4 ~3.2, Si4.5~5.5, Mn<0.8, P<0.20, S<0.12 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 名 称 生 铁 废 钢 硅 回 炉 铁 75% 硅 铁 锰 铁 
、 30 ~50 30 ~40 10 ~40 4.5~6.3 0.5~0.9 
注 : 1. 采用 冲天 炉 熔 炼 。 
2. 熔 制 含 硅 耐 热 铸 铁 时 ， 最 好 配 和 人 大 量 的 废钢 ， 这 对 稳定 硅 含量 和 防止 石墨 偏 析 有 


利 。 


3. 炉 前 加 入 1 号 稀土 0.5% (质量 分 数 ) ， 对 了 

















前 


前 质量 控制 试 样 : 
辐 棒 试 样 ， 浇 注 后 先 


























5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 


试 样 : 断口 呈 银 上 























F 改 善 铸铁 的 脆性 效果 显著 。 





必 缩 ， 然 后 从 中 心 向 外 凸 起 ， 凝 加 后 保持 不 同 程度 的 凸 起 。 
色 ， 品 粒 较 粗 大 。 
少 指 质量 分 数 。 


4. QTRSi4 的 耐 热 铸铁 配料 (配料 实例 680 、681 ) 
QTRSi4 的 主要 含义 如 下 : 





QTR Si 4 


硅 的 名 义 百 分 会 














量 (质量 分 数 ) 








硅 的 元 素 符号 
耐 热 铸铁 代号 
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对 于 玻璃 机 械 、 石 油 机 械 等 类 铸件 的 QTRSi4 的 耐 热 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 
680 和 配料 实例 681 或 表 1.7-8 和 表 1.7-9。 


配料 实例 680 


铸件 名 称 


烟 道 闸门 玻璃 机 械 类 玻璃 窄 零件) 


表 1.7-8 QTRSi 的 耐 热 铸 铁 配 料 








铸件 特点 


铸件 要 求 耐 热 温 度 到 680Y 
要 求 铸铁 牌号 : QTRSi4 





合金 控制 
成 分 (% ) 





C3.2~3.8, Si3.8 ~4.5, Mn <0.7, P<0.1, S < 0.08，RE0. 025 ~ 0. 055， 


Mg0. 025 ~0. 055 





配 





炉料 名 称 





Hr 
FT 
涤 


75% 硅 铁 





配料 比例 
(%) 





注 : 


nA 


孕育 章 


85 


采用 冲天 炉 熔 炼 。 
锰 含 量 最 好 控制 在 0. 4% 以 下 ， 这 对 减少 铸件 脆性 有 一 定 作用 。 








此 质量 分 数 。 





3AS 


加 入 量 为 1.0% ~1.5% 《〈 质 量 分 数 ) ， 球 化 剂 加 入 量 比 普通 球墨 铸铁 稍 大 。 
球 化 质量 控制 与 普通 球墨 铸铁 相同 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 

































































配料 实例 681 表 1.7-9 QTRSi 的 耐 热 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 两 端 管 板 〈 石 油 机 械 类 加 热 炉 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 2396mm x1100mm x 95mm， 和 铸件 为 多 孔 长 板 形 结构 ， 毛 重 为 
铸件 特点 |231kg， 主 要 壁 厚 为 29mm。 采 用 干 型 铸造 ， 倾 斜 浇 注 。 和 铸件 需 进行 时 效 处 理 
要 求 铸铁 牌号 : QTRSi4 。 耐 热 温 度 为 600%C 
合金 控制 C3.2 ~3.5, Si3.5 ~4.5, Mn <0.7, P<0.1, S <0.03, Meg0.03 ~ 0.06, 
成 分 (% ) | RE0. 015 ~0. 040 
配 料 
| 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S Mg RE 
Z15 生铁 3. 97 1. 50 0. 62 0. 068 0. 040 和 二 
废钢 0. 20 0. 30 0. 50 0. 03 0. 03 二 
70% 硅 铁 污 70 一 一 
稀土 镁 合金 8 5 
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( 续 ) 
衣料 必 称 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
(%) C Si Mn 了 S Mg RE 
Z15 生铁 90 3. 573 1. 35 0. 558 | 0.0612 | 0.036 一 二 
废钢 10 0. 02 0. 03 0.05 | 0.003 | 0.003 一- 和 
70% 硅 铁 3.0 一 2.1 
稀土 镁 合金 | 1.2 0.096 | 0.06 
合 计 3. 593 3. 48 0. 608 | 0.0642 | 0.039 二 一 
炉 内 熔化 增 减 0.0 -0.696 | -0.091| 0.0 |+0.039| 一 EE 
原 铁 液 3. 593 2.78 0.517 | 0.0642 | 0.078 全 三 
炉 外 球 化 吸收 一 +0.4 一 一 一 | +0.048| +0.036 
炉 外 孕育 吸收 = +0.6 
球 化 孕育 后 铁 液 3. 593 3.78 0.52 | 0.064 | 0.025 | 0.048 | 0.036 























注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :三 排 小 风口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3tVh， 炉 内 硅 烧 损 20% 、 锰 
烧 损 15% 、 硫 增加 100% 、 碳 和 磷 不 变 。 
2. 炉 前 ， 球 化 处 理 采 用 稀土 镁 合金 ， 加 入 量 为 1.2% (质量 分 数 ) ， 稀 土 吸收 率 为 
60% ， 镁 吸收 率 为 50% ; 孕育 处 理 采 用 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0. 5% (质量 分 数 ) ， 
硅 吸 收 率 80% 。 
. 检测 结果 : 
化 学 成 分 ( % ) : C3. 50 ，Si3. 72 ，Mn0. 62 ，P0. 053 ，S0. 024 ，RE0. 056 ，Mg0. 055 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 491MPa， 断 后 伸 长 率 为 28.5% ; 
金 相 组 织 : 球 化 级 别 为 1 级 ,石墨 长 度 小 ， 基 体 为 铁 素 体 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 加 热 炉 配件 中 要 求 耐 热 铸铁 QTRSi4 的 各 种 两 端 管 板 铸件 。 


5. QTRSis 的 耐 热 铸铁 配料 ( 配料 实例 682 ~ 685 ) 


QTRSis 的 主要 含义 如 下 : 
QTR Si 5 








(LD 




















硅 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
硅 的 元 素 符号 
耐 热 铸铁 代号 
对 于 冶金 机 械 、 矿 山 机 械 、 电 站 锅炉 、 石 油 机 械 等 类 和 铸件 的 QTRSi5 的 耐 热 铸 
铁 配 料 ， 可 查 配 料 实例 682 ~ 配料 实例 685 或 表 1.7-10 ~ 表 1.7-14。 
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配料 实例 682 表 1.7-10 QTRSis 的 耐 热 铸铁 配料 
铸件 名 称 砂 封 档 (冶金 机 械 类 $10m 环形 加 热 炉 零 件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1380mm x340mm x 200mm， 平均 壁 厚 为 25mm， 和 铸件 毛重 为 
190kg。 铸 件 为 模 形 结构 ， 不 用 加 工 ， 要 求 时 效 处 理 
铸件 特点 要 求 铸铁 牌号 : QTRSi5 ， 常 温 下 抗 拉 强度 >500MPa， 硬 度 为 197 ~ 282HBW。 
耐 热 性 能 : 氧化 速度 <0.5g/ (m”. h)， 抗 生长 率 < 0.2% 。 金 相 组 织 : 铁 素 
体 ， 球 化 级 别 为 2 级 
合金 控制 C2.2 ~2.9, Si5.0 ~ 6.0, Mn0.20 ~ 0.40, S<0.08, P<0.1, RE0.025 ~ 
成 分 (% ) 10.055，Mg0. 025 ~ 0. 055 
配 料 
铸件 成 分 C Si Mn SR& P< 其 他 
(%) 2.70 3.50/5.0 0.50 0.08 0.1 一 
哪 钢 生铁 | 4.0 1. 60 0. 26 0.05 0. 12 Ee 
废钢 0. 25 0. 30 0. 50 0. 04 0. 04 一 
硅 铁 一 75 一 
Si40% 
球 化 剂 RE8% 
Mg9% 
炉料 量 | 鄂 钢 生铁 废钢 硅 铁 昌 石 石灰 石 焦炭 
/kg 180 105 15 3 12 30 
处 理 剂量 稀土 镁 覆盖 剂 孕育 剂 脱硫 剂 铁 液 量 /kg 
/kg 26 18 10 碱 3 2000 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 多 排 小 风口 曲线 炉膛 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3Vh。 炉 内 硅 烧 损 
20% 。 
2. 底 焦 高 度 为 1.2 ~1.3m， 并 加 电石 10kg。 
3. 换 料 加 隔 焦 70kg。 
4. 送 风 后 吹 氧气 2 ~3 瓶 。 
5. 炉 前 用 冲 入 法 在 铁 液 包 内 球 化 处 理 ， 取 三 角 试 片 检验 球 化 效果 ， 并 分 别 取 每 包 原 
铁 液 及 球 化 后 铁 液 作 化 学 分 析 ， 抽 样 作 力学 性 能 和 耐 热 试验 。 
6. 检测 结果 : 见 表 1.7-11。 
7. 各 成 分 含量 和 炉料 配 比 皆 指 质量 分 数 。 
8. 本 配料 亦 适用 于 要 求 耐 热 铸 铁 QTRSi5 的 退火 窗 门 、 炉 算 等 铸件 。 因 本 材质 较 脆 易 
破 ， 为 改善 其 韧性 ， 可 在 炉 后 加 入 0.5% ~1.0% (质量 分 数 ) 的 铜 。 
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表 1.7-11 例 682 检测 结果 







































































化 学 成 分 (质量 分 数 ) (%) 耐 热 性 能 金 相 组 织 力学 性 能 
编号 氧化 速度 “及 生 长 章 ，， | ，，， 腕 拉 强 斋 硬 度 
SM hy 区 2 求 化 漳 基体 | AMp。 HBw 
816-4-1 12. 92 13. 70 10. 42 |10. 056 10. 099 一 
-2 12.8714. 87 10. 48 10. 015 10. 119 一 一 100% 一 i sh 一 
823-4-1 12.78 13. 24 10. 21 10. 076 10. 114 一 
-2| |5.05 0. 030 10. 108 0. 465 0. 26 80% 铁 素 体 414.4 |257 
注 : 表 中 -1 栏 为 原 铁 液 成 分 ，-2 栏 为 球 化 处 理 后 铁 液 成 分 。 
配料 实例 683 表 1.7-12 ”QTRSis 的 耐 热 铸铁 配料 

















铸件 名 称 | 进 料 圈 (矿山 机 械 类 干燥 机 零件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 为 1200mm x 350mm x 220mm， 和 铸件 为 沉 形 结构 ， 不 承受 载 葵 ， 

铸件 士 占 要 求 工 作 时 耐 热 700%C ， 铸件 毛重 为 185kg， 主要 壁 厚 为 40mm， 局 部 加 工 。 采 
4 作 特 点 | 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 时 效 处 理 

要 求 铸铁 牌号 : QTRSi5 

合金 控制 C3.5~3.8, Si4.8 ~6, Mn <0.6, P<0.08, S < 0.025 ，RE0. 025 ~ 0. 055 ， 

成 分 (% ) | Mg0. 025 ~ 0. 055 












































































































































配 料 
批 料 化 学 成 分 (% ) 
炉料 C Si Mn P S Mg RE 
(%)i /kg| 含 量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 | 含量 | 配 入 舍 量 配 入 舍 量 配 入 
本 溪 
a 75 |300|4.43 |3.3211. 30 |0.98 |0. 78 |0. 59 0.0540.0410.0460.035 一 | 一 | 一 | 一 
W 
’ 
废钢 25 110010.45 10.11 
硅 铁 3112| 一 | 一 | 75 |2.25 
稀土 
镁 合 1.6| 一 | 一 | 一 B8.77|0.62 6. 98|0. 11 k. 64| 0. 074 
硅 铁 1.2| 一 | 一 | 一 | 75 |0.9 
合计 3.43 4.36 0. 59 0. 041 0. 035 三 一 
烧 损 +12% —12% —18% +0 
计算 成 分 3. 84 4.36 0.48 0.041 
分 析 成 分 3. 64 4. 46 0. 52 0. 056 0. 020 0. 033 0. 053 


























注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风 口 、 热 风 炉 胆 、 曲 线 炉膛 冲天 炉 ， 开 渣 操作 ， 熔 化 率 为 
3th， 出 铁 温度 > 1470%C 炉 内 碳 增加 12% 、 硅 烧 损 12% 、 锰 烧 损 18% 。 

































































2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 并 进行 控制 。 用 冲 入 法 进行 球 化 处 理 ， 球 化 剂 为 
稀土 镁 合金 ， 球 化 处 理 后 进行 孕育 处 理 。 








3. 各 成 分 含量 和 配料 比 皆 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 矿山 机 械 中 要 求 QTRSis 的 耐 中 温 的 耐 热 铸铁 件 ， 生 产 中 应 注意 开 


和 于 
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配料 实例 684 表 1.7-13 QTRSiS 的 耐 热 铸铁 配料 
铸件 名 称 | “ 煤 粉 喷嘴 (电站 锅炉 类 零件 ) 




















铸件 毛重 为 220kg， 主 要 壁 厚 为 12 ~ 16mm， 铸 件 体积 大 ， 壁 薄 ， 易 碎 裂 
铸件 特点 | ”要求 铸铁 牌号 : QTRSi5。 室 温 抗 拉 强 度 >=370MPa， 硬 度 为 228 ~302HBW 。 铁 
素 体 量 大 于 90% (体积 分 数 ) 














合金 控制 | C2.4~3.0，Si4.6 ~5.5, Mn <0.7，P <0.1，S <0.03，RE0.025 ~ 0.055 ， 
成 分 (% ) | Mg0. 025 ~ 0. 055 














配料 

炉料 名 称 本 溪 铸造 生铁 废钢 75% 硅 铁 

配料 比例 员 
(% ) 








注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 曲线 炉膛 热风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 5WVh， 炉 内 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 
员 20% ~22% 。 
2. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 白 口 大 小 ， 并 进行 控制 。 
3. 炉 前 用 冲 入 法 进行 球 化 处 理 ， 球 化 剂 为 稀土 镁 合金 ， 球 化 处 理 后 进行 孕育 处 理 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 



















































































配料 实例 685 表 1.7-14 ”QTRSis 的 耐 热 铸铁 配料 

铸件 名 称 中 间 管 板 〈 石 油 机 械 类 加 热 炉 零 件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1300mm x 940mm x 40mm ， 铸 件 为 带 孔 的 长 板 形 结构 ， 毛 重 
i 为 173kg， 主 要 壁 厚 为 20mm。 采 用 干 型 铸造 ， 倾 斜 浇 注 。 和 铸件 要 求 进行 时 效 处 
铸件 特点 理 

要 求 铸铁 牌号 : QTRSi5。 耐 热 温度 700 ~ 800YC 





























合金 控制 C2.5~3.0, Si4.5 ~5.5, Mn <0.70, P<0.10, S<0.03, Mg0.04 ~0.07, 
成 分 (% ) |RE0. 015 ~ 0. 035 



































配 料 
. 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S Mg RE 

Z15 生铁 4. 25 1. 32 0.52 0. 050 0. 030 

废钢 0. 20 0. 30 0. 50 0. 030 0. 030 
70% 硅 铁 = 70 

稀土 镁 合金 8 5 
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( 续 ) 
炉料 名 称 配料 比例 配 和 计算 成 分 〈%% ) 
(%) C Si Mn 了 S Mg RE 
Z15 生铁 80 3. 40 1. 06 0.42 | 0.040 | 0.024 三 一 
废钢 20 0. 02 0. 03 0.05 | 0.003 | 0.003 一 一 
70% 硅 铁 4.7 一 3. 29 
稀土 镁 合金 | 1.2 = 0.096 | 0.060 
合计 3.42 4.38 0.47 | 0.043 | 0.027 一 一 
炉 内 熔化 增 减 -0.34 -0.88 | -0.07 | 0.0 |+0.027| 一 一 
原 铁 液 3.08 3. 50 0.40 | 0.043 | 0.054 二 一 
炉 外 球 化 吸收 一 +0. 40 一 一 一 | +0.048| +0.036 
炉 外 孕育 吸收 一 +0. 60 一 一 | -0.029| 一 二 
球 化 孕育 后 铁 液 3. 08 4. 50 0.40 | 0.043 | 0.025 | 0.048 | 0.036 























注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :三 排 小 风口 冷风 冲天 炉 ， 熔 化 率 为 3tVh， 炉 内 碳 烧 损 10% 、 硅 
烧 损 20% 、 锰 烧 损 15% 、 硫 增加 100% 、 磷 不 变 。 

2. 炉 前 ， 球 化 处 理 采 用 稀土 镁 合金 ， 加 入 量 为 1.2% (质量 分 数 ) ， 稀 土 吸收 率 为 
60% ， 镁 吸收 率 为 50% ; 孕育 处 理 采 用 75% 硅 铁 ， 加 入 量 为 0. 5% (质量 分 数 ) ， 
硅 吸 收 率 为 80% 。 

. 检测 结果 : 

化 学 成 分 ( % ) : C2. 54 ，Sid. 79 ，Mn0. 43 ，P0. 062 ，S0. 024 ，RE0. 050 ，Mg0. 044; 

力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 665MPa， 断 后 伸 长 率 为 5.5% ; 

金 相 组 织 : 球 级 别 为 1 级 ,石墨 尺寸 为 小 ， 基 体 为 铁 素 体 。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

5. 本 配料 还 适用 于 加 热 炉 中 要 求 耐 热 铸 铁 QTRSi5 的 各 种 中 间 管 板 铸件 。 


6. QTRAI4Si4 的 耐 热 铸 铁 配 料 (配料 实例 686 ) 
QTRAI4Si4 的 主要 含义 如 下 : 


QTR Al 4 Si4 














wD 




















| 硅 的 名 义 百 分 
硅 的 元 素 符 号 
分 




















铝 的 名 义 百 
铝 的 元 素 符 : 
耐 热 铸铁 代 - 





Wn dl 
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对 于 冶金 机 械 等 类 铸件 的 QTRAI4Si4 的 耐 热 铸铁 配料 ， 可 查 配料 实例 686 或 表 
1.7-15。 
配料 实例 686 。 ” 表 1.7-15 QTRAI4Si4 的 耐 热 铸铁 配料 


铸件 名 称 | ” 算 条 (冶金 机 械 类 烧结 机 零件 ) 











铸件 要 求 耐 热 温度 到 900Y 


涛 件 特 点 
mo 要 求 铸铁 牌号 : QTRAI4Si4 





合金 控制 C3.2 ~3.8, Si3.5 ~4.3，Mn <0.5, P<0.1, S < 0.08, Al4.0 ~ 5.0, 
成 分 (% ) |RE0. 025 ~ 0. 055 ，Mg0. 025 ~ 0. 055 














配 料 
炉料 名 称 生铁 废钢 回炉 铁 75% 硅 铁 “| 铝 ( 炉 外 加 入 ) 
配料 比例 50 35 15 3 5.5 
(%) 

















注 : 1. 熔炼 方法 : 
冲天 炉 熔 化 铁 液 ， 铁 液 球 化 处 理 ， 将 铝 加 入 铁 液 中 ， 铝 的 加 入 可 用 液体 ， 也 可 
固体 ， 加 入 后 铁 液 经 充分 搅拌 ; 也 可 在 感应 电炉 熔化 铁 液 ， 熔 化 后 将 铝 乌 压 入 铁 
液 中 ， 待 铁 液 过 热 至 1460 ~1500C 时 ， 再 进行 球 化 处 理 ; 铝 的 烧 损 为 20% 。 

. 孕育 剂 加 入 量 为 0. 5% (质量 分 数 ) ， 球 化 剂 加 入 量 比 普通 球墨 铸铁 稍 大 ( 主要 

于 铝 有 反 球 化 作用 ) 。 

3. 球 化 质量 控制 与 普通 球墨 铸铁 相似 ， 但 断口 晶 粒 更 细 ， 颜 色 更 白 。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


7. QTRAI4SiS 的 耐 热 铸铁 配料 (配料 实例 687 ) 
QTRAI4Sis 的 主要 含义 如 下 : 





工 









































MD 



























































QTR AL4 Si5 
硅 的 元 素 符 号 
铝 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
铝 的 元 素 符号 
耐 热 铸铁 代号 
对 于 电炉 等 类 铸件 的 QTRAI4Si5 的 耐 热 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 687 或 表 1.7- 








16。 
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配料 实例 687 ” 表 1.7-16 QTRAI4SiS 的 耐 热 铸铁 配料 
























































主要 产品 铸件 电炉 炉 算 、 炉 条 等 
成 分 (%) 
C Si | Mn 了 S 其 他 合金 
成 分 要 求 ap RE0. 02 ~0. 05 
QTRAI4Si5 ”| | <0.5| <0.1|<0.02 Al4.1 ~4.7 
2.7 | 5.3 
Mg0.04 ~0. 10 
硅 铁 锰 铁 
炉料 及 炉料 | ”生铁 废钢 回炉 铁 (S175) (Mal) 附注 
组 成 (%) 
30 ~50 30 ~40 10~30 3~5 0.5 ~0.8 铝 炉 外 加 入 




















1) 原 铁 液化 学 成 分 (% ) : 

C3.2 ~3.8, Si3.5~4.3, Mn0.5, P<0.10, S<0.08 

2) 生产 铝 硅 耐 热 球 墨 铸铁 时 ， 金 属 料 应 配 人 废钢 ， 对 稳定 含 硅 量 和 防止 石墨 
偏 析 有 逢 
3) 球 化 处 理 : 球 化 剂 为 REMg7 ~8， 加 入 量 为 0.6% ~1.2% (体积 分 数 ) ， 
处 理工 艺 与 一 般 球 墨 铸铁 相同 
4) 用 0.5% R20 或 S175 作 孕 育 剂 ， 球 化 处 理 后 进行 孕育 处 理 ， 方 法 可 采用 大 



































































































































熔炼 操作 块 孕 育 和 浇 包 孕育 
要 点 5) 球 化 和 孕育 处 理 完毕 ， 将 铝 块 插入 铁 液 中 并 充分 搅拌 ， 扒 潜 ， 盖 草 灰 后 进 
” ”| 行 浇注 。 如 出 铁 温 度 低 于 1400%C ， 应 将 铝 预先 熔化 ， 倒 入 包 内 ,然后 将 处 理 好 
的 球 铁 铁 液 冲 入 铝 液 中 ， 搅 拌 ， 扒 漆 和 羡 好 草 灰 浇注 
6) 炉 前 用 三 角 试 片 或 圆 棒 检查 ， 其 断口 晶 粒 细密 ， 颜 色 比 一 般 球墨 铸铁 白 ， 
呈 银 暗 白 色 即 为 合格 
7) 馈 硅 耐 热 球墨 铸铁 仍 为 脆性 材料 ， 收 缩 应 力 大 ， 冷 裂 倾向 严重 ， 应 注意 工 
艺 设计 
8) 浇注 后 数 分 钟 即 应 松动 砂 箱 ， 防 止 热 裂 ， 待 铸件 完全 冷 至 室温 后 方 可 打 箱 
取出 铸件 
注 : 用 冲天 炉 熔 炼 铝 硅 耐 热 球墨 铸铁 。 





1 采 
2 各 成 分 售 量 和 配料 比例 党 指 质量 分 数 。 
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夺 蚀 铸铁 ( Corrosion resistant cast iron) 是 能 耐 化 学 、 电 化 学 腐蚀 的 铸铁 。 
常用 的 耐 蚀 铸铁 有 高 硅 耐 蚀 铸铁 、 高 铬 耐 蚀 铸铁 、 镍 铸 耐 蚀 铸铁 等 。 

根据 国家 标准 GBAT 8491 一 2009《 高 硅 耐 蚀 铸铁 件 》 的 规定 ， 高 硅 耐 蚀 铸 铁 按 
化 学 成 分 分 为 4 种 牌号 : HTSSil1Cu2CrR、HTSSil15R、HTSSi15Cr4MoR、HTS- 
Sil5Cr4R。 

为 满足 用 户 需 要 ， 铸 造 工 厂 也 常常 生产 一 些 非 标准 的 耐 蚀 铸铁 ， 如 HTS- 
Sil3Cus 的 耐 蚀 铸铁 、HTSSil4. 5Cu6 的 耐 蚀 铸铁 、 含 Al 的 耐 蚀 铸铁 、 含 Ni、Cr 的 
耐 蚀 铸铁 等 。 


1. HTSSi13Cus 的 耐 蚀 铸铁 配料 〈 配 料 实例 688 ) 


HTSSi13Cu5 的 主要 含义 如 下 : 
HTS Si 13 Cu 5 






































铜 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
铜 的 元 素 符号 

硅 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
硅 的 元 素 符号 
一 一 耐 他 铸铁 代号 
对 于 泰 等 类 铸件 的 HTSSi13Cu5 的 耐 他 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 688 或 表 1. 8-1。 
配料 实例 688  ” 表 1.8-1 HTSSil3Cus 的 耐 蚀 铸铁 配料 


铸件 名 称 | “中段 壳 体 〈 泵 类 150FDG 25 型 多 级 泵 零件 ) 


铸件 为 环 状 结构 ， 铸件 毛重 为 80kg， 壁 厚 相差 较 大 ， 厚 度 范围 为 16 ~32mm 
铸件 特点 | ”要 求 铸铁 牌号 :HTSSi13Cu5。 抗 楚 强 度 三 206MPa， 搁 度 三 3mm， 硬 度 为 220 
~320HBW。 金 相 组 织 为 5i 的 a 固溶体 + 细 片 状 石墨 


合金 
金 控制 C0.7~1.0, Sil2.5~13.5, Cu4 ~6, Mn-, P-,S- 













































































成 分 (% ) 

配 料 
炉料 名 称 | 废钢 〈 低 碳 ) 生 铁 75% 硅 铁 铀 回炉 铁 
人 51 ~47 9.9~13 12 ~12.8 4~6 余 量 




















注 ; 1. 采用 熔炼 炉 类 型 150kg 无 心 工 频 感 应 电炉 ， 炉 内 硅 烧 损 5% 、 锰 烧 损 10% 。 

2. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C0.85，Sil3.2，Cu4.5、Mn- ，P-，S-。 
. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 兴 指 质量 分 数 。 
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2. HTSSil4. 5Cu6 的 耐 蚀 铸铁 配料 (配料 实例 689 ) 
HTSSi14. SCu6 的 主要 含义 如 下 : 








HTS Si 14.5 Cu 6 

























































































铜 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
铜 的 元 素 符号 
硅 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
硅 的 元 素 符号 
耐 蚀 铸铁 代号 
对 于 有 泵 等 类 铸铁 的 HTSSil4.5Cu6 的 耐 蚀 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 689 或 表 
1.8-2。 
配料 实例 689 表 1.8-2 HTSSil4.SCu6 的 耐 蚀 铸铁 配料 
铸件 名 称 | 叶轮 ( 泵 类 50FBG30 型 泵 零件 ) 
铸件 为 带 叶 片 的 涡 壳 形 结构 ， 毛 重 为 4kg， 叶片 厚度 为 3 ~8mm， 外 壁 平均 厚 
为 7mm 
铸件 特点 ee . 和 可 
要 求 铸 铁 牌 号 : HITSSil4. 5Cu6。 抗 弯 强 度 三 177MPa， 抄 度 三 3mm， 人 硬度 为 
240 ~340HBW。 人 金 相 组 织 为 Si 的 a 固溶体 + 细 片 状 石墨 
合金 控制 C0.6 ~0.9, Sil4.5~15, CuSs ~7, M P S 
成 分 (% ) Eo ed J Me Re ts Sr 
配 料 
炉料 名 称 | 废钢 〈 低 碳 ) 生 铁 75% 硅 铁 铀 回炉 铁 
a 51.1~46.2 8.2~12.2 13.5 ~14.4 5~7 余 量 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 150kg 无 心 工 频 感应 电炉 ， 炉 内 硅 烧 损 5% 、 锰 烧 损 10% 。 
2. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : C0. 80，Sil4.2，Cu5. 5。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 





3. HTSSils 的 耐 促 铸 铁 配 料 ( 配料 实例 690 、691 ) 
HTSSi15 的 主要 含义 如 下 : 














HTS Si 15 
一 一 硅 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
硅 的 元 素 符号 
耐 蚀 铸铁 代号 
对 于 泵 等 类 铸件 的 HTSSil5 的 耐 蚀 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 690 和 配料 实例 








691 或 表 1. 8-3 和 表 1.8-4。 
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配料 实例 690 表 1.8-3 HTSSils 的 耐 蚀 铸铁 配料 
主要 产品 铸件 耐酸 泵 叶轮 、 轴 套 等 
合金 元 素 含量 (%) 
成 分 要 求 C Si Mn P S 
0.5~1.0 | 14.5~15.75 <0.6 | <0.10 | <0.06 
铁 a 锰 铁 gy 
配料 及 炉料 | (5175) (Ss) 废 低 碳 钢 或 废 硅钢 片 (Ma65) 备注 
组 成 (% ) | 21.5 0.4 一 
= 35.5 0.4 Em 
1) 采用 冲天 炉 合 料 - 电 炉 重 熔 高 硅 耐 蚀 铸铁 ， 成 分 要 求 低 碳 、 高 硅 
2) 冲天 炉 合 料 的 目的 是 将 炉料 配 熔 成 近似 标准 成 分 要 求 的 铁 锭 ,其 成 分 
(%) 为 : C0.5~0.9、Sil5~16、Mn<0.5、P<0.1、S<0.1， 并 在 凝固 时 析出 
部 分 气体 ， 便 于 重 熔 时 进行 成 分 的 调整 与 控制 
3) 装 料 次 序 : 废 硅 钢 片 或 废钢 一 硅 铁 一 锰 铁 一 (回炉 铁 ) 一 (新 生铁 ) 一 
焦炭 一 石灰 石 
4) 冲天 炉 内 元 素 增 减 率 (%): C+10~ +20、Si-15~ -20、Mn -10 -~ 
-20 
5) 铁 液 出 炉 温度 为 1380 ~ 1400% ， 浇 人 金属 型 中 铸 成 饶 铁 
6) 电炉 重 熔 起 到 调整 化 学 成 分 与 脱 气 的 作用 。 调 整 化 学 成 分 可 加 入 一 些 废 
钢 、 回 炉 铁 、 锰 铁 以 及 少量 硅 铁 ， 利 用 硅 铁 、 稀 土 合 金 将 高 硅 耐 蚀 铸铁 含 气量 
控制 在 最 佳 范围 内 
7) 铁 锭 应 破碎 成 约 150mm x 200mm 的 块 度 ， 一 次 装 炉 ， 熔 化 过 程 可 以 不 加 
造 河 材料 或 加 入 少量 玻璃 等 覆盖 。 每 隔 20 ~30min 搅拌 一 次 并 扒 掉 部 分 熔 洼 
8) 电炉 内 元 素 增 减 (% ): C0~ +5、Si-10~ -12、Mn-10~ -12 


/| 


























少 , 分 男 





9) 待 铁 液 温度 达 1400 ~1420%C 时 ， 可 


区 相应 的 措施 








取 含 气量 试 样 ， 依 据 试 样 判断 含 气量 多 

































































过 炼 操作 | 10) 铁 液 出 炉 温度 为 1420% 
要 点 11) 高 硅 耐 蚀 铸 铁 含 气量 的 关 冲 见 下 表 : 
序 到 。 试 俱 外 观 与 断 铸件 质量 | 技术 措施 
项 面 光滑， 中 间 站 下 
| 二 5mm， 两 侧 微 让 成 月 村 | | 适用 于 叶 | 如 有 缩 孔 可 加 少量 硅 
a el 
侧 缩 孔 深度 占 试 棒 
的 1/3 左右 
ee 适用 于 对 | 如 需 浇注 轴 套 零件 ， 








深 少 于 8mm 
剖面 侧 缩 孔 深 度 占 试 棒 
的 175 左右 





壳 、 护 板 | 需 
叶轮 士 镁 合金 孕育 


少许 1 号 稀土 或 稀 

















面 中 心 缩 成 管状 ， 中 


出 小 铁 豆 

















少量 稀土 合金 孕育 




















注 : 各 成 分 含量 和 























顶 面 不 光滑 ， 凸 起 ， 绥 


配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 




















育 
用 少量 稀土 合金 孕育 ， 


不 合格 立 频繁 地 搅拌 熔 池 ，3 





加 石灰 石 稀释 熔 漆 
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配料 实例 691 表 1.84 HTSSils 的 耐 蚀 铸铁 配料 
欲 采用 卉 塌 炉 熔 制 HTSSi15 高 硅 耐 蚀 铸 铁 ， 成 分 要 求 低 碳 、 高 硅 ， 其 成 分 
(% ): C0.5~0.8、Sil4.5~16、Mn0.3~0.8,，P<0.01、S$<0.07， 所 使 用 的 炉 
料 应 为 废钢 、 新 生铁 、 硅 铁 ， 各 种 炉料 的 化 学 成 分 见 下 表 ， 试 计算 出 所 用 炉料 
的 加 入 量 
可 题 提 0 
1 化 学 成 分 (% 
A C Si Mn P S 
废钢 0.2 0.2 0.6 0. 05 0.05 
新 生铁 4.0 1.75 ~3.0 0.8 0.3 <0.05 
硅 铁 0.2 ~0.4 70 ~80 -= = 
配 料 
根据 碳 、 硅 含量 计算 如 下 : 
在 卉 塌 炉 熔炼 过 程 中 ,， 碳 含量 一 般 变 动 很 小 ， 而 硅 含量 通常 要 耗损 7% ~ 
17% ， 在 加 镁 处 理 时 约 耗损 0.5% ~1% 。 这 里 假定 硅 的 耗损 量 为 12% (平均 )， 
则 所 需 炉料 硅 含 量 应 为 153% +12% x15% = 16.8% 。 现 将 计算 数据 列 于 下 表 : 
和 本 炉料 的 比例 该 炉料 含 该 炉料 含 
星 《 名 rs a 
种 类 c 本 (%) Si 量 C 量 
废钢 0.2 0.2 x x0. 2% x0. 2% 
Ne 新 生 4.0 2.4 y y2.4% y4. 0% 
配料 计算 | 秤 钦 0.3 75 275% 20. 3% 
总 量 ”| 平均 0.6 16.8 100 16. 8% x100 | 0.6% x100 
从 表 中 可 得 
x+y+z=100 
| 2x +2.4y +75z=16.8 x100 
0.2x +4y +0. 3z=0.6 x100 
解 得 x=63; y=15; z=22 
即 废钢 63% ， 新 生铁 15% ， 硅 铁 (75Si-Fe) 22% ， 在 熔炼 炉料 中 ， 锰 硫 尚 能 
合乎 要 求 ， 磷 含量 稍 嫌 过 多 ， 但 在 0. 3% 以 下 无 大 妨碍 ， 仍 可 符合 要 求 
注 : 1. 应 该 注意 : 
1) 硅 铁 要 用 新 而 质 密 的 ， 块 度 以 ee 
2) 废钢 要 取 表 面 氧 化 程度 少 的 ， 厚 度 为 10 ~ 15mm。 
3) 新 生铁 大 小 应 为 50mm 左右 。 
4) 每 次 熔化 的 熔剂 使 用 硼砂 3% 7 (质量 分 数 ) 。 
5 炉料 装 和 人 次序: 先 在 霸 塌 底 上 装 和 人 硅 铁 ， 中 央 中 心 部 分 也 装 和 人 硅 铁 ， 其 次 在 中 
心 部 分 周围 装 入 废钢 ， 废钢 和 硅 铁 完全 装 完 后 ， 硼砂 覆盖 上 面 ， 开 风 燃 化 ， 到 
硅 铁 全 部 熔化 后 ， 将 新 生铁 加 在 废钢 上 面 共 4 
6) 熔化 时 间 每 次 为 3 ~4h， 等 到 完全 熔化 后 ， 失 除 铁 液 表面 漆 涪 ， 然后 在 表面 盖 
上 草 灰 ， 并 加 以 搅拌 ， 上 1200 ~ 1230%C 时 加 镁 处 理 ， 
其 处 理 方法 与 球墨 铸铁 加 镁 处 理 方法 相公 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 














第 8 章 ” 耐 蚀 铸铁 配料 085 ， 





4. 含 Al 的 耐 创 铸铁 配料 (配料 实例 692 ) 


铝 【 铝 的 元 素 符号 为 Al; 原子 序数 为 13; 唱 型 为 面 心 立 方 ; 相对 原子 质量 》 





27.0; 密度 为 2.70g/em ; 熔点 为 950 ; 沸点 为 2500%C ;比热容 为 0.903JA(g 


% ); 熔 解 热 为 397.32J/g] 。 
铝 是 促进 石墨 化 的 元 素 ， 








铁 液 中 加 入 铝 ， 促 使 石墨 析出 漂浮 ， 





低 碳 硅 含量 。 





铝 对 石 下 墨 化 的 作用 随 着 其 
能 














含量 的 不 同 而 不 同 。 
和 力学 性 能 ， 因 此 要 相应 降 

















恶化 铸造 性 











铝 的 质量 分 数 为 5% 左右 的 铸铁 基体 组 织 为 珠光 体 + 铁 素 体 + 石墨 ， 有 时 有 少 
量 的 铝 铁 化 合 物 铝 的 质量 分 数 高 于 5% 的 铸铁 基体 组 织 为 单一 铁 素 体 + 少量 石 


墨 ， 并 出 现 铁 碳 铝 化 合 物 ， 质 硬 脆 。 





铝 提高 相 变 


温度 党 在 高 温 下 形成 比 

















高 的 抗 氧化 性 和 耐 热 性 。 


铝 的 质量 分 数 为 4% ~6% 的 铸铁 ， 
铝 铸铁 的 耐 蚀 性 和 耐 磨 性 ， 有 时 还 可 适量 增加 硅 含量 并 附加 一 定量 的 铬 。 





对 于 化 工 机 械 等 类 铸件 












































Si0, 更 致密 的 Al,0; 层 下 氧化 膜 ， 因 而 有 具 


已 有 满意 的 耐 蚀 性 能 。 为 了 进一步 提高 含 



































的 含 Al 的 耐 蚀 铸铁 配料 ， 可 查 配 料 实例 692 或 表 1. 8- 

































































5。 
配料 实例 692 表 1.8-5 含 Al 的 耐 蚀 铸铁 配料 
铸件 名 称 耐 腐 喇叭 管 〈 化 工 机 械 类 零件 ) 
和 铸件 轮廓 尺寸 为 860mm x500mm ， 铸 件 为 漏斗 形 结构 ， 毛 重 为 200kg， 主 要 
铸件 特点 ”| 壁 厚 为 20mm， 内 圆 加 工 。 采 用 干 型 铸造 。 和 铸件 要 求 时 效 处 理 
要 求 采用 耐 蚀 钴 铁 ( 含 Al) 。 抗 弯 强 度 三 330MPa 
合金 控制 
C2.5 ~3.2, Sil.0~1.5, Mn0.6~0.8, P<0.2, S<0.12, Al5 ~7 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn 了 S Al 
湘 钢 生铁 3. 70 1.77 0. 55 0. 180 0. 078 
回炉 料 3. 19 1.50 0.73 0. 099 0. 086 
废钢 0.20 0.35 0.50 0. 030 0.012 
75% 硅 铁 75 = 一 一 < 
78% 锰 铁 一 一 - 78 三 = 
99.9% 铝 一 一 一 一 一 99.9 



























































































































































.686 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
多 配 和 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
(%) C Si Mn P S Al 
湘 钢 生铁 45 1.67 0. 80 0. 25 0. 081 0. 035 = 
回炉 料 35 1.11 0. 53 0. 26 0. 035 0. 030 一 
废钢 20 0. 04 0. 07 0. 10 0. 006 0. 002 
75% 硅 铁 0.5 一 0. 38 
78% 铺 铁 0.4 三 0.31 
99.9% 铝 8 8 
合计 2. 82 1.78 0. 92 0. 122 0. 067 和 
炉 内 熔化 增 减 +0.14 -0.26 -0.18 0 +0. 034 = 
原 铁 液 2. 96 1. 52 0.74 0. 122 0. 101 一 
炉 外 加 入 吸收 +6.4 
处 理 后 铁 液 2. 96 1. 52 0.74 0. 122 0. 101 6.4 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 三 排 风 口 热 风 冲 天 炉 ， 炉 内 碳 增 加 5% 、 硅 烧 损 15% 、 锰 烧 损 
20% 、 硫 增加 50% 、 磷 不 变 。 
2. 炉 外 100kg 铁 液 加 入 含 99. 9% 的 铝 合 es i 
3. 炉 前 用 三 角 试 片 检验 三 角 断 面 状况 ， 控 制 铝 含 量 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 化 工 机 械 中 要 求 耐 蚀 铸铁 ( 含 Al) 的 加 热 炉 底板 、 炉 条 、 深 子 框 
架 等 铸件 。 
5. 含 Ni、Cr 的 耐 蚀 铸铁 配料 (配料 实例 693 ) 





镍 是 促进 石墨 化 的 元 素 。 镍 溶 于 固溶体 中 
生 影 响 ， 钊 的 质量 
碳化 物 ， 阻 得 石墨 化 的 





铬 是 强烈 稳定 

















分 数 高 于 10% 时 为 奥 氏 体型 铸铁 。 





镍 与 铬 同时 使 用 ， 主 要 用 于 奥 氏 体 











元 素 。 
耐 蚀 铸 铁 ， 这 种 铸铁 中 镍 的 质量 分 数 为 


18% ~20% ， 铬 的 质量 分 数 约 为 2% ， 加 铬 是 为 了 增加 铸铁 的 人 硬度。 


对 于 化 工 机 械 等 类 铸件 


1. 8-6。 








的 含 Ni、 








Cr 的 耐 蚀 铸铁 配料 ， 


j 助 于 碳化 物 的 分 解 ， 镍 主要 对 基体 


可 查 配 料 实例 693 或 表 

























































































































































































第 8 章 。” 耐 蚀 铸铁 配料 687 . 
配料 实例 693 表 1.8-6 含 Ni、Cr 的 耐 他 铸铁 配料 
铸件 名 称 奢 蚀 阀 座 (化 工 机 械 类 30 万 t 化 肥 设 备 零件 ) 
涛 件 轮 廓 尺寸 为 870mm x 98mm ， 铸 件 为 圆 形 结构 ， 毛 重 为 1. 2kg， 主 要 壁 
铸件 特点 厚 为 11mm。 采 用 干 型 铸造 。 铸 件 要 求 热处理 
” “和 | 要 求 采用 而 蚀 铸铁 〈( 含 Ni、Cr) 。 抗 拉 强 度 >400MPa， 断 后 伸 长 率 =10% ， 
硬度 为 170 ~207HBW 
合金 控制 C2.4 ~2.8, Sil.2 ~2.5，Mn0.7 ~1.5, P<0.08, S<0.05, Crl.2 ~2.5, 
成 分 (% ) | Nil8 ~20，RE0. 03 ~0.05,，Mg0.03 ~0.05 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 | - . 
C Si Mn 2 S Cr Ni 
本 溪 生 铁 4.39 0. 49 0. 12 0. 082 0. 056 一 
废钢 0. 30 0. 35 0.50 0. 030 0. 020 一 
75% 硅 铁 < 75 一 一 
78% 锰 铁 二 78 = 
60% 铬 铁 60 一 
99.9% 镍 99.9 
0 料 比 例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 1 
(2% ) G Si Mn P S Cr Ni 
本 溪 生 铁 65 2. 85 0. 32 0.08 | 0.052 | 0.036 一 = 
废钢 35 0.11 0. 12 0.18 | 0.011 | 0.007 一 
75% 硅 铁 1.1 二 0. 83 
78% 铺 铁 1.2 EE a 0. 94 
60% 铬 铁 3 3 1.8 = 一 
99. 9% 镍 合金 | 20 = 20 
合 计 2. 96 1. 27 1.20 | 0.063 | 0.043 1.8 20 
炉 内 熔化 增 减 -0.15 +0.06 | -0.06 0 0 -0.18 = 了 
原 铁 液 2.81 1. 33 1.14 | 0.063 | 0.043 | 1.62 19 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : GGW 一 0. 15t 中 频 无 心 感应 电炉 ， 炉 内 碳 烧 损 5% 、 硅 增加 5% 、 
锰 烧 损 10% 、 铬 烧 损 10% 、 镍 烧 损 5% 、 磷 和 硫 不 变 。 
2. 炉 前 ， 用 快速 化 学 分 析 方 法 控制 成 分 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 和 崩 指 质量 分 数 。 


















































4. 本 配料 还 适用 于 30 万 + 化 肥 设 备 中 要 求 耐 蚀 铸铁 〈 含 Ni、Cr) 的 其 他 耐 蚀 铸件 。 


第 2 篇 铸 钢 配料 


铸 钢 (Cast steel) 是 指 在 凝固 过 程 中 不 经 历 共 器 转变 的 用 于 生产 铸 
钢 件 的 铁 基 合 金 的 总 称 。 

本 篇 中 的 铸 钢 配 料 ， 主 要 涉及 到 铸造 碳 钢 、 和 铸造 低 (中 ) 合金 钢 、 
铸造 耐 磨 钢 、 铸 造 耐 热 钢 、 铸 造 耐 亿 钢 、 铸 造 中 、 高 强度 不 锈 钢 、 和 铸造 
超 低 碳 不 锈 钢 等 方面 的 配料 。 














第 工 音 铸造 碳 钢 配料 





铸造 碳 钢 〈Carbon cast steel) 是 指 以 碳 为 主要 合金 元 素 并 含有 少量 其 他 元 素 的 

















铸 钢 。 
根据 国家 标准 GBAT 11352 一 2009《 一 般 工 程 用 铸造 碳 钢 件 》 的 规定 ， 一 般 工 
程 用 铸造 碳 钢 按 单 铸 试 块 的 届 服 强度 和 抗 拉 强度 分 为 5 种 牌号 : ZG200-400、 
ZG230-450、ZG270-500 、ZG310-570 、ZG340-640 。 

根据 国家 标准 GBAT 7659 一 2010《 焊 接 结构 用 铸 钢 件 》 的 规定 ， 焊 接 结构 用 碳 
素 钢 按 单 铸 试 块 的 屈服 强度 和 抗 拉 强度 分 为 5 种 牌号 : ZG200400H、2ZG230450H、 
ZG270-480H、ZG300-500H、ZG340-550H。 

根据 机 械 行业 标准 JBAT 5100 一 1991《 熔 模 链 造 碳 钢 件 ”技术 条 件 》 的 规定 ， 
一 般 工 程 用 熔 模 铸造 碳 钢 按 单 钴 试 块 的 屈服 强度 和 抗 拉 强度 分 为 5 种 牌号 : 
RZG200-400 、RZG230-450 、RZG270-500 、RZG310-570 、RZG340-640 。 


1 ZG200-400 的 铸造 碳 钢 配料 〈 配 料 实例 694 ~702 ) 


ZG200-400 的 主要 含义 如 下 : 
ZG 200 - 400 
























































搞 拉 强度 (MPa) 
届 服 强度 ( MPa) 
铸 钢 代号 
对 于 石油 机 械 ， 铁 路 客 、 货 车 等 类 铸件 的 ZC200-400 的 铸造 碳 钢 配 料 ， 可 查 配 
料 实例 694 ~ 配料 实例 702 或 表 2. 1-1 ~ 表 2.177。 














第 1 章 铸造 碳 钢 配 料 * 689. 





配料 实例 694 表 2.1-1 ZG200-400 的 铸造 碳 钢 配 料 

铸件 名 称 连 杆 座 〈 石 油 机 械 类 安装 于 修 井 机 零件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 为 280mm x 280mm x200mm， 铸 件 为 直角 形 结构 ， 是 井 架 升 
降 机 构 中 的 国定 井 架 转换 装置 ， 铸 件 较 小 ， 毛 重 为 28. 57kg， 要 求 采用 正 火 
铸件 特点 “| 处理， 主要 壁 厚 为 35mm， 上 、 下 面 加 工 ， 钻 孔 ， 采用 水 玻璃 硅 砂 造型 ， 吹 
C0, 固化 

要 求 铸 钢 牌号 : ZG200-400 









































































































































合金 控制 . 
C0. 22 ~0.32, Si0. 20 ~0.45, Mn0.50 ~0.80, P<0.5, S$<0.05 
成 分 (% ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
户 ” 料 
C Si Mn P S Si 
废 钢 0. 20 0.31 0. 51 0.05 0. 05 一 
浇 冒 口 ， 废 件 0. 30 0. 32 0. 56 0.05 0.05 一 
钢 导 0. 12 0. 22 0. 55 0. 06 0.05 
生铁 3.76 1.11 0. 58 0. 17 0.05 
硅 铁 = = = 一 = 75 
锰 铁 1.5 2.0 75 0.3 0. 02 一 : 
、 配料 比 侦 配 入 计算 成 分 〈% ) 次 
i 说 明 
(%) C Si Mn P S 
废钢 45 0.09 | 0.14 | 0.23 | 0.023 | 0.023 





世 装 料 2600kg， 其 
小 转 
浇 冒 口 , 废 件 | 30 0. 09 0.10 | 0.168 | 0.015 | 0.015 中 ,废钢 1170kg、 浇 





















































钢 居 15 | 0.018 | 0.033 | 0.083 | 0.009 | 0.008 | 冒 口 ， 废 件 780kg， 
生 铁 10 | 0.376 | 0.115 | 0.058 | 0.017 | 0.005 | 钢 悄 390kg， 生 铁 
260kg 
合计 0.574 | 0.388 | 0.539 | 0.064 | 0.051 
造 河 料 (Ca0)| 1.2 Ca0 少许 ， 熔 化 ， 
铁 矿 石 少许 造 河 ,去 P， 助 炊 
硅 铁 0.4 一 0.3 至 0. 044 一 氧化 ， 分析 C、 





Mn、 P, 00.20% ， 
Mn0. 24% ， PO. 018% ， 
进入 渣 中 或 者 进入 大 
小 计 0.18 | 一 | 0.269 | 0.022 | 0.051 | 气 或 氧化 





铁 矿 石 10 
吹 氧 0.3~0.4 -0.394| -0.688| -0.27 | -0.022| 一 
























































690 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 































































































( 续 ) 
料 比 侦 配 和 计算 成 分 (% ) 
入 料 配料 比例 说 明 
(%) C Si Mn P S 
锰 铁 0.5 |0.008 | 0.01 |0.338 | 0.002 | 一 还 原 ， 去 氧化 清 ， 
造 新 潭 (Ca0: CaF,: 
Si0, =4:1.5:2) 加 锰 
小 计 0.188 | 0.01 | 0.657 | 0.024 | 0.025 |， 
铁 
造 新 渣 3 分 析 C、Mn、P、 
还 原 剂 (C 粉 )| 0.2 | 0.05 10.045 | 一 一 一 |S, C25% 108kg, 
Mn0. 59% 炭 粉 ， 硅 
75% 硅 铁 粉 | 0.35 一 | 0.236 | 一 se 一 | 铁 粉 ， P0.029% ， 
小 计 023 | 030 | 0.66 | 0.024 | 0.025 |50037% 
铝 0.1 终 脱氧 ， 出 钢 ， 进 
配 成 成 分 0.26 | 0.27 | 0.57 | 0.032 | 0.038 | 行 最 终 化 验 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 HCX 一 1.5 型 三 相 电 弧 炉 熔炼 。 
2. 炉料 用 通化 市 锅炉 容器 厂 上 废钢、 浇 冒 口 、 废 钢 件 、 钢 悄 ; 配 磋 用 通化 钢铁 公司 炼 
生铁 ; 合金 元 素 用 通化 和 吉林 铁合金 厂 的 铁合金 ; 造 湘 料 、 氧 化 剂 、 还 原 剂 均 














钢 

来 自 于 通化 市 三、 矿 。 

3. 炉 前 : 碱 性 炉 衬 、 氧 化 法 冶炼 、 用 吹 氧 、 矿 石 法 、 治 炼 过 程 中 即 用 肉眼 观察 炉 况 ， 
又 有 炉 前 化 验 相配 合 ， 从 而 使 钢 液 成 分 和 温度 在 各 个 时 期 均 达 到 要 求 ， 最 后 进行 









































终 脱氧 、 出 钢 ， 浇注 。 
4. 检测 结果 : 

力学 性 能 : 正 火 后 ， 抗 拉 强 度 为 465MPa， 硬 度 为 138HBW 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 





6. 本 配料 还 适用 于 石油 机 械 中 要 求 铸造 碳 钢 ZC200-400 的 支 座 、 圆 螺母 、 固 定 螺母 、 
座 、 耳 环 、 轴 承 座 、 球 座 、 固 定 座 等 铸件 。 



































配料 实例 695 表 2.1-2 ”ZG200-400 的 铸造 碳 钢 配料 
铸件 名 称 ”| 铁路 客 货车 车 辆 铸 钢 件 





铸件 特点 要 求 铸 钢 牌号 : ZG200-400 








合金 控制 


. 12 ~0.20，Mn0.35 ~0.65，Si0. 17 ~0. 37 
C0. 12 ~0. 20, Mn0. 35 ~0. 65, Si0.17 ~0.3 
成 分 (% ) 



















































































2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
表 2.1-3 ”ZG200-400 的 铸造 碳 钢 配料 


配料 实例 696 








问题 提 


ic 








在 技术 操作 规程 中 规定 了 ZG200-400 的 铸造 碳 钢 在 碱 性 
在 氧化 开始 时 各 元 素 的 含量 (% ) : 
中 所 需 的 碳 含 量 和 鳃 含量 ? 





























第 1 章 ”铸造 磊 钢 配料 “691 
( 续 ) 
配 料 
炉 料 成 分 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 : 
C Si Mn P S (%) C Si Mn P S 
废钢 0.20 | 0.20 | 0.50 10.050|0.050| 50 |0.10 10.10 |0.25 |10.025 |0. 025 
回炉 料 0.18 | 0.27 | 0.50 |0.050|0.050| 35 0.06 | 0.09 | 0.18 10.018 |0. 018 
钢 居 0.15 | 0.27 | 0.55 10.060|0.050| 10 |0.02 |0.03 | 0.06 |0.006 |0. 005 
生铁 3.72 | 1.05 | 0.60 |0.180|10.050| 5 0. 19 | 0.05 | 0. 03 |0. 009 |0. 003 
会 计 0.37 | 0.27 | 0.52 |0. 058 |0. 051 
注 : 1. 采用 碱 性 炉 衬 ， 三 相 电 弧 炉 ， 氧 化 法 冶炼 。 


弧 炉 中 冶炼 ， 钢 


C0.3 ~0.4，Mn0.3 ~ 0.4， 试 求 出 炉料 











设 炊 化 期 中 碳 的 烧 损 量 〈 按 下 限 计 ) 为 0.1% ， 锰 的 烧 
得 出 炉料 中 的 碳 含量 和 锰 含 量 


配料 计算 碳 含量 (%): (0.3~0.4) +0.1=0.4~0.5 





可 











注 : 1. 碱 性 炉 衬 











电弧 炉 炼 钢 的 




















锰 含 量 (%): (0.3~0.4) +0.3=0.6~0.7 
J 见 ， 炉 料 中 这 种 碳 锰 含量 应 认为 是 不 高 的 
次 装 料 配料 ， 通 常 在 用 氧化 法 冶炼 碳 素 钢 时 ， 要 计算 碳 














遇 量 为 0. 3% ， 即 


与 锰 的 含量 ， 并 根据 碳 、 锰 的 含量 来 规定 炉料 的 质量 成 分 ， 然 后 核对 其 他 元 素 的 


























含量 。 

在 计算 炉料 中 的 碳 锰 含 量 时 ， 有 两 种 基本 情况 : 
， 和 如果 在 炉料 中 不 加 矿 

按照 凶 的 规定 含量 补 加 0. 3% ~0.4% ， 

第 二 种 情况 〈 较 复杂 ) 是 在 技术 

含量 以 及 在 氧化 














护 渣 或 电极 上 进 























入 钢 中 




















2. 各 成 分 含量 和 配料 








加 ”假如 炉料 中 的 碳 含量 不 低 了 
含量 的 0.2% ， 那 么 通常 所 发 























用 氧化 法 熔炼 
较 简单 了 。 为 
容 化 期 中 所 烧 损 的 
比例 皆 指 质量 


F Mn 含量 上 







































































的 0. 3% ， 这 是 很 合理 的 ; 如 细 
E 的 不 是 碳 的 烧 损 ， 而 是 碳 的 增加 。 


时 ) 傅 的 含量 通常 采用 Mn0.2% ， 
了 能 使 炉料 中 的 锰 含 量 能 达到 这 一 数字 ， 就 应 该 
锰 量 。 





第 一 种 情况 是 在 技术 操作 规程 中 规定 了 碳 锰 在 熔化 未 期 的 必要 含量 ， 在 这 种 情况 
石 进行 冶炼 ， 可 按 碳 的 规定 含量 补 加 0. 1% ~0.2%9 ， 
义 弥补 炉料 熔化 时 的 烧 损 ; 
操作 规程 中 可 能 规定 了 成 品 钢 的 最 后 碳 合 量 和 鳃 
月 中 〈 用 氧化 法 冶炼 时 ) 碳 锰 的 烧 损 量 。 在 这 种 情况 下 ， 碳 量 的 
计算 应 该 是 根据 成 品 钢 中 的 碳 含量 ， 并 从 此 种 碳 含量 中 减 去 还 原 期 内 为 附加 物 所 
带 入 的 碳 量 〈 例 如 锰 铁 带 入 的 碳 ) 以 及 在 这 一 时 期 内 由 电极 和 炉渣 所 带 入 的 碳 含 
量 ， 并 补 加 碳 素 在 还 原 期 和 熔化 
处 是 不 必 计 算 从 
在 扒 氧化 渣 之 前 ( 
锰 含 量 的 方法 就 比 
补 加 在 氧化 期 与 


轩 的 烧 损 量 。 对 于 鳃 的 计算 也 是 这 样 ， 但 其 不 同 
PF 的 锋 合 量 ， 因 为 这 种 现象 不 会 发 生 。 假 若 
则 计算 炉料 中 











F Mn 





' 692 
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配料 实例 697 


表 2.1-4 ZG200-400 的 铸造 碳 钢 配料 





在 配料 实例 684 
法 冶炼 时 炉料 
0.7% ， 试 求 出 炉料 的 组 成 ? 


P 已 算 








9 








Pm my 





上 ZG200-400 的 铸造 碳 钢 在 碱 性 
PP 的 平均 碳 含 


量 应 为 0.4% ~0.5%， 




















弧 炉 中 采用 氧化 
均 锈 含量 为 0.6% ~ 








| 














量 约 0. 6% 的 碳 素 废钢 来 进 











车 间 回 炉料 的 化 学 成 分 相 
应 占 5% 
炉料 的 3 








配料 计算 F 均 碳 合 量 为 
平均 狂 含 量 为 


可 见 ， 炉 料 





所 得 的 结 呈 


日 
~ 











六 P 料 的 配 比 是 根 


生铁 的 用 量 








完全 接近 于 需要 的 数字 





炉料 中 的 碳 含量 与 锰 含 量 不 高 ， 就 说 明了 应 该 采用 碳 含量 约 0.3% 与 锰 含 
行 熔炼 ， 并 
同 ， 而 炼 钢 生 铁 ( 碳 含量 为 4% ， 鳃 含量 为 29% ) 


应 不 大 。 现 在 设 废钢 与 





95% x0.3% +5% x4% =0.49% 


95% x0.6% +5% x2% =0.67% 





， 居 炉 料 中 的 平均 碳 含量 和 和 鳃 含量 以 及 3 


注 : 1. 通常 
车 间 














回炉 料 与 废钢 通常 用 作 主 要 











炉料 








料 的 
有 高 量 的 有 害 杂 质 (氧气 、 非 
定 炉 料 的 质量 
车 间 回 炉料 和 
~50% ; 熔 制 高 质量 钢 时 


加 入 质量 百分数 常 限制 在 一 











组 成 时 ， 首 先 要 根 
的 允许 加 入 质量 百 分 








人 


已 


定 的 范围 内 (根据 钢 的 


。 在 熔炼 铸 钢 的 技术 
质 


要 炉料 来 计算 的 。 
操作 规程 中 ， 车 间 回 炉 
而 定 ) ， 因 为 它们 仿 














属 夹杂 物 、 硫 、 磷 ) 。 因 
居 炉 料 中 


数 通常 采用 以 下 数字 : 























车 间 回 炉料 的 碳 含量 和 锰 含 量 ， 
炉料 中 的 碳 含 量 ， 可 
二 级 , 一、 二 类 )， 要 提高 炉料 
知道 了 组 成 炉料 的 四 种 材料 ( 车 
材料 的 碳 含量 和 锰 
分 中 确定 每 种 材料 
要 点 是 : 通常 取 车 间 
总 质量 为 炉料 质量 












































[加 入 L08 或 L10 牌号 


含量 以 及 在 炉料 内 这 些 元 素 的 习 
立 占 若干 量 。 用 近 
回炉 料 与 废钢 





成 品 久 





风口 








日 .到 
古 米 





的 炼 钢 生 
的 锰 含 量 ， 可 以 加 入 高 
间 回 炉料 、 废 钢 、 炼 钢 








用 








的 废钢 料 允 许 的 
熔 
| 为 30% ~40% ; 熔 制 特殊 质量 钢 
P 碳 锰 含 量 范 围 


E 铁 、 高 炉 锰 铁 ) 
F 均 含量 





量 
比 ， 在 这 种 情况 下 要 确 
加 入 质量 百分数 而 定 。 
判 普 通 质量 钢 时 为 40% 
人 对 为 20% ~30% 。 

内 的 平均 数字 。 要 
铁 〈 一 、 二 、 三 组 ， 一 、 
户 锰 铁 GFeMn52 。 


向 





日 

















h 每 


种 
需要 在 配料 成 





以 后 ， 曾 


























以 的 方法 来 进行 计 条 
总 质量 为 炉 交 





的 








质量 的 85% ~92% ， 
的 15% ~8% (其 中 包括 有 高 炉 锰 铁 1% ~2% ) 。 利 用 这 种 方法 





最 为 简单 ， 这 种 方法 的 


取 生 铁 的 




















计算 出 碳 与 锰 的 大 约 含 量 ， 并 将 此 种 含量 与 这 些 元 素 的 规定 含量 对 比 之 后 ， 就 可 





容易 地 找 出 保证 适合 要 求 的 配料 


比 。 


2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 



























































































































































































































































































































































第 1 章 ”铸造 磊 钢 配料 "6093 ， 
配料 实例 698 ~ 700 ” 表 2.1-5 ZG200-400 的 铸造 碳 钢 配料 
人 配料 比例 (% ) 
序号 牌号 钢 的 类 别 
C Mn ”车 间 回 炉料 | 废钢 炼 钢 生 钠 高 炉 锰 铁 
配料 实例 698 普通 质量 钢 0.4 ~0.50.6~0.7 40 ~50 55 ~45| 5 一 
配料 实例 699| ZG200-400 | 高 质量 钢 0.5 ~0.60.7~0.8 30~40 63~53| 7® 一 
配料 实例 700 特殊 质量 钢 0.6 ~0.70.8 ~0.9| 20~30 ho~60 9 1 
注 : 1. 如 果 采 用 碱 性 炉 衬 电 弧 炉 和 氧化 法 冶炼 浇注 铸造 碳 钢 ， 则 在 配料 时 为 了 便于 计算 ， 
可 采用 本 表 的 近似 方法 。 本 表 列 举 了 根据 下 列 情况 算出 来 的 配料 比例 : 
1) 车 间 回 炉料 中 的 碳 含 量 相当 于 成 品 钢 中 的 平均 碳 含量 ， 废 钢 中 的 碳 含量 等 于 
0.3% ， 炼 钢 生 铁 中 的 碳 含量 等 于 4% ， 高 炉 锰 铁 中 的 碳 含量 等 于 5% ; 
2) 车 间 回 炉料 和 废钢 的 锰 含 量 为 0.6% ， 炼 钢 生 铁 的 锰 含 量 为 2% ， 高 炉 锰 铁 的 
锰 含 量 为 15% ; 
3) 在 熔化 期 内 碳 的 平均 烧 失 量 为 0. 1% ， 锰 的 平均 烧 失 量 为 0.3% ; 
4) 在 氧化 期 内 对 特殊 质量 钢 来 说 ， 碳 的 烧 失 量 为 0.4% ， 锰 的 烧 失 量 为 0.3% ~ 
0.4% ; 对 于 高 质量 钢 来 说 ， 碳 的 烧 失 量 为 0.3% ， 锰 的 烧 失 量 为 0.2% ~ 
0.3% ; 对 于 普通 质量 的 钢 来 说 ， 碳 的 烧 失 量 为 0.2% ， 锰 的 烧 失 量 为 0.1% ~ 
0.2% ; 
5) 在 还 原 期 内 由 炉渣 、 电 极 和 锰 铁 所 增加 的 碳 含 量 为 0.05% ~ 0.10% ， 而 由 于 
加 入 了 锰 铁 所 增加 的 锰 含 量 为 0.4% ~0.6% 。 
2. 假如 采用 碳 含量 高 于 0. 3% 的 废钢 ， 则 生铁 的 数量 可 以 减少 ， 但 不 得 低 于 5% ~ 
6% ， 因 为 炉料 中 加 有 生铁 对 钢 的 质量 有 着 良好 的 影响 。 
3. 除 碳 和 锰 以 外 ， 其 他 元 素 〈 通 常 为 硫 、 磷 ， 有 时 为 硅 、 铬 ) 的 含量 可 根据 炉料 的 
重量 组 成 和 配料 中 各 种 材料 的 化 学 成 分 的 已 知 资料 来 进行 核对 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
中 可 以 用 电极 导 或 焦炭 来 代替 ， 其 计算 方法 是 以 质量 分 数 为 0. 1% 的 电极 习 或 焦炭 来 代 
替 1.5% 的 生铁 。 
@) 可 以 用 电极 导 或 焦 癌 来 代替 近 一 半 的 炼 钢 生 铁 ， 即 以 质量 分 数 为 0. 1% 的 电极 导 或 焦 
痰 来 代替 1. 5% 的 生铁 。 
配料 实例 701 
ZG230-450 、ZG270-500 
2.1-6 ZG200-400 铸造 料 
要 (Sen 7C340 640 ) 的 钱 造 碳 钢 配料 
牌号 ZG200-400 ZG230-450 ZG270-500 ZG310-570 “| ZG340-640 
规格 碳 含 量 (% ) <0.2 <0.3 <0.4 <0.5 <0.6 
普通 钢 <0.040 
Me 
0 优质 钢 <0.035 
高 级 优质 钢 <0.030 


























































































































全 这 
至 
空 宇 : 





-到 退 党 
FF 于 


在 生产 中 配料 











炉料 的 平均 碳 含量 








的 脱 碳 量 应 在 0. 50% 以 上 ; 中 修 炉 后 第 





时 ， 可 先 根 据 


算 炉 料 的 平均 碳 合 量 : 


woe Xx Q 铁 + Wc 和 X @ 钢 十 WC， | X @ 涪 时 十 20C 钢 居 X @ 钢 局 


应 等 于 钢 液 的 规格 碳 含量 
经 验 初步 确定 一 











. 694 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
1. 炉料 比例 
一 般 情况 下 ， 炉 料 的 使 用 比例 如 下 : 
炉料 种 类 说 明 使 用 比例 (%) 
废钢 包括 轧钢 切 头 、 锻 造 料 涉 、 厚 钢板 边 角 余 量 
料及 废 机 器 零件 等 Se 
浇 冒 口 及 废 铸 作 ”要 求 尽 量 少 带 有 砂 泥 等 不 洁 物 35 ~50 
钢 届 包括 切 悄 、 薄 钢 皮 及 碎 料 等 15 ~30 
生铁 用 铸造 生铁 或 炼 钢 生 铁 <15 
2. 配 碳 
炉料 的 平均 碳 含量 应 满足 氧化 期 中 脱 碳 的 要 求 。 具 体 如 下 : 
较 好 较 差 很 差 
ee 钢 导 用 量 为 
钢 屑 用量 < 15% 钢 局 用 盟 为 15% 30% ~50% ,或 
炉料 条 件 | 和 全 全 下 ~30% ,或 生铁 用 | 
或 生铁 用 量 <15% 生铁 用 量 为 40% 
量 为 15% ~40% 
~60% 
配料 
冶炼 碳 钢 时 的 氧化 脱 碳 量 (% ) 
一 般 铸件 。 0.20 ~0.30 0. 30 ~0.40 0. 40 ~0. 60 
浇注 
能 0. 30 ~0.35 0.35 ~0. 50 0. 50 ~0. 70 
用 途 钢锭 
重要 铸件 。 0.35 ~0.40 0. 40 ~0. 60 
通常 ， 碳 钢 的 氧化 脱 碳 量 应 依照 钢 的 用 途 和 炉料 的 条 件 而 有 所 不 同 ， 对 于 
于 易 使 钢 液 吸 收 气体 ， 因 此 氧化 脱 碳 量 应 适当 增加 ; 大 修 炉 


一 炉 的 脱 碳 量 应 在 0. 40% 


与 氧化 脱 碳 量 的 总 和 
个 炉料 比例 ， 





并 根据 下 式 来 核 





WC 平均 


式 中 wey Wom Wow “™ 


Qt 





Q@ 钛 十 Q@ 钢 十 @ 淡 由 十 @ 钢 局 





C 钢 居 








钢 、 、@ 淡 冒 、QQ 钢 居 生铁 废钢 、 浇 冒 


生铁 、 上 废钢. 浇 冒 F 











和 钢 导 的 碳 含量 (% ) 





本 和 钢 








角 的 加 入 量 ( kg) 








配 


料 





第 1 章 铸造 碳 钢 配 料 “695. 
( 续 ) 
若 wcspwy 超 过 配料 要 求 ， 可 适当 减少 生铁 的 加 入 量 ; 若 wcyyw 低 于 配料 要 











求 ， 可 采用 电极 碎 块 (或 焦 碳 粉 、 














算 增 碳 材料 加 入 量 时 ， 可 将 这 些 材 料 的 碳 含量 


式 如 下 


无 烟煤 碎 块 ) 作 增 碳 材料 进行 增 碳 。 
计 为 100% ， 加 入 量 的 计算 公 


@ 臣 = (wenm — Weyy) XQ 料 


式 中 “On 一 一 炉料 总 质量 (ON = 
wen 一 配料 要 求 的 平均 碳 含量 (% ) 
uc 一 一 炉 料 实际 的 平均 碳 含量 〈% ) 

应 该 指出 : 钢 悄 的 碳 合 量 ( 








= 人 @ 詹 十 @ 钢 十 人 @ 说 由 


平均 




























































































不 同 的 考虑 : 对 无 锈 钢 悄 的 可 按 其 实际 碳 含量 计 


于 对 村 








在 计 


+ 向 居 ) (kg) 





即 往 钢 液 中 带 入 的 碳 量 ) ， 应 根据 具体 情况 作 
锈蚀 严重 的 钢 居 ， 























于 它 在 冶炼 过 程 中 实际 上 是 起 铁 矿石 的 作用 ， 不 仅 不 能 使 钢 液 增 碳 ， 反 而 
会 使 其 脱 碳 ， 因 此 不 但 不 考虑 其 带 入 的 碳 ， 反 而 还 要 补偿 其 氧化 脱 碳 量 (如 
在 炉料 中 每 加 入 1% 锈蚀 钢 届 时 ， 可 相应 配 入 1% 生铁 ， 以 增加 碳 含量 ) 

一 般 情 况 下 ， 取 氧化 脱 碳 量 为 0.25% ， 则 炉料 的 平均 碳 含量 如 下 : 

牌 号 
ZG200-400 ZG230-450 ZG270-500 ZG310-570 ZG340-640 
要 求 炉 料 平均 碳 含量 (% ) 
<0.45 <0.55 <0.65 <0.75 <0. 85 

















3. 控制 磷 含 量 和 硫 含量 




































































为 了 不 致 因 脱 磷 和 脱硫 量 过 多 而 延长 治 炼 时 间 ， 应 适当 控制 炉料 的 磷 、 硫 
含量 。 为 此 规定 在 一 般 情 况 下 ， 炉 料 的 平均 含 磷 量 和 平均 含 硫 量 均 应 低 于 
0. 06% 

通常 ， 钢 液 磷 含 量 的 变化 如 下 : 

、， ” 嘻 磷 量 ( - ) 或 回 磷 量 (+ 

序号 | 时 间 光平 吉 入 (和 %】 ”| ， 平 确信 量 (多 ) 

1 装 料 时 一 0. 06 

2 熔化 期 中 一 0.02 

3 | 炉料 化 清 时 一 0. 04 

4 氧化 期 中 一 0. 022 

5 | 出 氧化 渣 时 一 0.018 

6 还 原 期 中 +0. 0054 全 

7 出 钢 时 一 0. 0234 
































































































































































































































































































































. 696: 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
4. 控制 残留 轨 元 素 含 
Et 其 残留 量 应 控制 在 规定 限量 之 下 。 在 冶炼 铸 
造 碳 钢 时 ， 为 了 能 准确 掌握 钢 的 ] a [ 艺 参数 ， 一 般 要 求 钢 中 常见 的 几 种 
配 料 合金 元 素 (Cr、Mo、Ni、Cu) 的 残留 量 总 和 不 大 于 0.75% ; et 
在 有 Sn，Pb 等 成 分 时 ， 会 增 大 铸件 的 开裂 倾向 ， 因 此 应 予以 严格 限制 。 
钢 中 残留 元 素 的 控制 ， 主 要 是 通过 对 炉料 的 严 人 
行 适当 搭配 和 核算 来 达到 的 
时 间 国 工序 工 艺 要 点 
es 
1 于 电 放 用 允许 的 最 大 功率 通电 ， 熔 化 炉料 
2| 助 熔 推 料 助 熔 。 熔 化 后 期 加 入 适量 漆 料 造 漆 ， 炉 料 熔化 60% ~80% 
时 可 吹 氧 助 熔 ， 熔 化 末期 可 适当 减 小 送 电功率 
炉料 熔 清 后 ， 充 分 搅拌 钢 液 ， 取 1 号 钢 样 ， 分 析 C、P (重要 
钢 种 分 析 C、Mn 和 了 P) 含量 。 应 在 熔 池 中 心 处 吾 取 钢 液 。 如 果 了 
含量 高 ， 可 带电 放出 全 部 或 大 部 分 炉渣 或 扒 渣 ， 出 渣 后 随即 加 入 
石灰 和 气 石 造 新 漆 ， 保持 漆 量 在 3% 左右 
熔化 期 炉料 熔 清 后 ， 如 钢 液 碳 量 不 足 ， 氧 化 期 开始 前 须 进 行 增 碳 。 钢 
液 对 几 种 增 碳 材料 的 吸收 率 如 下 : 
3 pe 样 , 增 碳 材料 [吸收 率 〈% ) 特点 
及 电极 碎 块 70 ~80 含 硫 较 少 
工 焦炭 雄 块 50 ~70 含 硫 较 多 
无 烟煤 块 | 50 ~75 含 硫 较 多 
采用 Z18 或 108、L10 生铁 中 磷 含 量 
艺 各, 
要 脱 磷 的 有 利 条 件 是 高 碱 度 、 氧 化 性 强 和 流动 性 良好 的 炉 汀 ， 较 
Sy 大 的 酒量 和 较 低 的 温度 炉渣 的 碱 度 和 含 氧化 铁 量 对 脱 磷 效 果 的 影 
氧化 期 响 如 下 : 
上 |( 主 要 技 wo 
点 | 术 要 求 是 三 度 ( R= 2 | Feo 合 量 (%) | 氧化 期 末 钢 液 磷 合 量 (%) 
有 效 的 脱 S02 
磺 、 清 除 1.5 ~2.5 10 ~20 0.010 ~0. 030 
钢 液 中 的 2.0~3.0 20 ~30 0. 007 ~0. 020 
所 和 4| 脱 磷 2.0~3.0 30 ~40 0. 004 ~0. 008 
he 为 了 保证 成 品 钢 液 的 磷 合 量 不 超出 规格 要 求 ， 应 将 氧化 期 末 钢 
和 中 这 液 的 合 辜 量 作为 扒 除 氧化 清 ， 开 始 还 原 的 条 件 之 一 。 一 般 情况 ， 
求 的 成 分 钢 液 辜 售 量 必须 比 规格 磷 合 量 低 一 半 以 上 ， 具 体 信和 如 下 : 
范围 和 提 钢 的 等 级 | 成 品 钢 液 磷 含 量 〈% )| 氧化 期 末 除 渣 磷 (% ) 
高 钢 液 的 普通 钢 <0. 040 <0. 020 
温度 ) 优质 钢 <0. 035 <0.015 
高 级 优质 钢 <0.030 <0.010 



























































































































































































































































第 1 章 铸造 碳 钢 配料 “ 67 
( 续 ) 
时 间 了 工 序 工 艺 要 点 
当 钢 液 温度 达到 1560%C 以 上 时 ， 可 进行 吹 氧 脱 碳 或 吹 氧 - 矿 
脱 碳 操作 。 吹 氧 压力 为 0.6 ~0.8MPa， 单 独 吹 氧 时 ， 当 脱 碳 量 
为 0.3% 时 的 耗 氧 量 约 为 4~6m /t 钢 。 单 独 采用 矿石 脱 碳 时 ，1t 
钢 液 脱 碳 0. 01% 约 需 矿石 1 ~1.5kg (对 于 高 碳 钢 可 取 下 限 ,， 低 
碳 钢 可 取 上 限 ); 采用 吹 氧 -矿石 脱 碳 时 ， 可 根据 吹 氧 与 加 矿石 的 
比例 来 确定 矿石 的 实际 用 量 
不 同 脱 碳 速度 下 净化 钢 液 的 效果 ， 如 下 : 
5 | 脱 碳 了 钢 液 沸腾 情况 效果 
本 二 膳 微弱 ， 气 泡 较 关 
(主要 技 0.01 ~0.03 | 沸腾 活跃 良好 
工 | 术 要 求 是 
有 效 的 脱 液 翻 滚 (大 沸 | 中 你 钢 波 温 度 ， 促 使 
砚 、 清 除 >0.05 腾 ) pk 或 和 成 钢 液 
艺 | 钢 液 中 的 从 炉 门 溢出 事故 
气体 和 夹 
杂 物 ， 将 估计 钢 液 碳 含量 降 至 低 于 规格 下 限 (0.02% ~0.04% ) 时 ， 停 
要 | 碳 含量 调 止 供 氧 ， 充 分 搅拌 钢 液 ， 取 2 号 钢 样 ,分 析 C、P、Mn 含量 
整 到 所 要 通常 ， 氧 化 期 末 应 控制 钢 液 的 碳 含量 适当 低 于 成 品 钢 的 碳 含 
求 的 成 分 量 。 一 般 情况 下 ， 终 点 碳 的 数值 可 按 下 式 计 算 : 
点 | 范围 和 提 终点 碳 含量 , [ 眼 ) = 规格 碳 含量 中间 值 ) -= 0. 07% 
高 钢 液 的 终点 碳 含量 ,下 限 ) 三 规格 碳 含量 ,下 耻 ) 一 0. 08% ( 对 于 碳 含量 大 于 
温度 ) 0. 20% 的 钢 种 ) 
终点 碳 含 量 ( 下 限 ) 三 规格 碳 含量 ,下 限 ) -0. 06% (对 于 碳 含量 小 于 
6 或 等 于 0. 20% 的 钢 种 ) 
或 按 下 表 数 值 控制 终点 碳 : 
钢 的 规格 矶 含量 (% ) 氧化 期 末 终 点 碳 (%) 
0. 10 ~ 0. 20 0.04 ~0. 09 
0. 20 ~0. 30 0. 12 ~0. 18 
0. 30 ~ 0. 40 0.22 ~0.28 
0. 40 ~0.50 0.32 ~0.38 
0.50 ~0.60 0. 42 ~0.48 
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污 旧 会 


滋 跨 出 坟 
于 融 冰 烟 量 痪 灌 否 杖 可 各 泗 浊 


也 只 查阅 涛 ， 
薄 痊 汤 训 二” 痊 卫 站 民 








六 开 疼 知 诺 怀 浴 省 沼 蝇 半 访 


nhs 
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如 氧化 未 期 未 控制 好 ， 以 致 钢 液 碳 含量 降 得 过 低 ， 可 以 在 扒 酒 
后 使 钢 液 增 碳 。 但 应 限制 增 碳 量 : 对 低 、 中 碳 限制 在 0. 10% 以 
内 ; 对 高 碳 钢 限制 在 0.15% 以 内 
_ | 如 氧化 末期 未 控制 好 ， 以 致 钢 液 碳 含量 过 高 时 ， 可 扒 除 大 部 分 

钢 液 浊 氧化 湾 ， 在 薄 漆 下 吹 氧 ， 脱 去 多 余 的 碳 含量 
度 控制 | ”应 该 指出 : 扒 渣 增 碳 和 薄 渣 吹 氧 都 是 在 不 得 已 的 情况 下 采取 的 
补救 措施 ， 应 尽量 避免 

氧化 期 结束 后 要 扒 除 全 部 氧化 漆 ， 并 重新 造 漆 ， 因 而 要 消耗 执 
量 ， 导 致 钢 液 降温 。 为 避免 还 原初 期 钢 液 温度 过 低 ， 要 求 氧 化 期 
末 钢 液 温度 比 出 钢 温度 高 20 ~ 30% ， 至 少 应 不 低 于 出 炉 温度 



























































氧化 期 末 ， 当 钢 液 碳 含量 、 磷 含量 和 温度 均 已 达到 要 求 时 ， 可 
以 除 湘 。 钢 液 面 上 无 炉渣 覆盖 时 ， 钢 液 降 温 很 快 。 因 此 ， 首 先 应 
扒 漆 在 通电 条 件 下 放出 60% ~70% 的 炉 潜 ， 然 后 升 起 电极 ， 在 停电 条 
预 脱氧 | 件 下 迅速 扒 净 其 余 的 炉渣 人 
” 除去 全 部 氧化 漆 ( 除 漆 过 程 中 先 带 电 ， 后 停电 ) ， 加 入 锰 铁 ， 
并 加 入 2% ~3% 的 渣 料 ( 石 灰 : 氟 石 : 耐火 砖 块 =4: 1.5:0.2)， 
造 稀薄 漂 预 脱氧 ， 但 预 脱 氧 加 入 的 锰 量 不 宜 过 高 
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稀薄 漆 形 成 后 ， 加 入 还 原 渣 料 (冶炼 we > 0.35% 钢 种 时 造 电 

















































































































































































































石 漆 ，wc 0. 35% 钢 种 时 造 白 漆 )， 恢复 通 电 ， 进 行 还 原 。 钢 液 
在 良好 的 还 原 渣 下 保持 的 时 间 一 般 不 少 于 20min 
造 还 原 漆 方 法 及 其 炉渣 成 分 如 下 : 
炉 洒 种 类 白 潜 弱电 石 漆 或 电石 漆 
石灰 8~12 8~12 
名 一次 加 入 全 部 泻 煌 氟 石 1 ~2 2 ~4 
中 /A[kg/(t 钢 )] i 2 ~3( 弱 电石 渣 ) 
国 类 粉 | 15~2 | 4-5( 电 右 法 ) 
“| 加 入 渣 料 至 形成 良好 炉渣 
所 需 时 间 /min 10 ~15 15 ~20 
造 还 钢 液 在 良好 的 炉渣 下 区 
原 渣 腊 还 原 的 时 间 /min SC 二 
氧 调 分 批 加 料 的 时 间 间 隔 /min| 6 ~8 8~12 
整 4-6 4 -6 
区 每 批 加 入 洁 料 上 看 类 1 
A A 二 
最 后 一 批 汪 料 加 入 时 间 | 个 阁 志 车。 | 不 晚 于 出 钢 前 12min 
ee 炉 漆 成 分 (%) 
炉 注 | Ca0TSiO | MgO | FeO JAL Os] MnO [Caks | Cas | Cacy 
、 |1553~ 115~ 0.7~|2~ 5~ 
白 洼 5 | 20 |<1010| 3 |<0470 |<15| 一 
石 酒 5 ~ 10~ lg .10| <0.5|2 -3 <0.38~10/1~2,2~5 
a 15 ” 
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时 间 一 序 工 艺 要 点 
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在 用 铝 进行 终 脱氧 前 ， 应 取 钢 液 浇 注 贺 杯 试 样 来 判断 脱氧 情 
训 ， 如 下 : 























试 样 前 面 
脱氧 网。 示意 






































和 | 种 陷 不 显著 
试 样 顶 面 特征 凹陷 显 鞋 或 不 止 限 凸 起 


脱氧 情况 良好 不 良 很 差 
























































还 原 期 具备 脱硫 的 有 利 条 件 : 高 的 炉 温 、 高 碱 度 和 还 原 性 的 炉 
漆 。 通 常 ， 生 产 上 控制 炉渣 碱 度 RR~=3， 在 白 潭 条 件 下 炉 汀 中 氧 
中 脱硫 化 铁 含量 wreo 0.8% ， 在 电石 酒 条 件 下 炉渣 中 氧化 铁 含量 wreo 
还 原 期 “” | <0.6% ， 烙 渣 层 厚度 为 均匀 的 3mm， 还 原 期 酒量 一 般 保持 为 钢 
(主要 技 液 质量 的 2.5% ~ 3.5% ， 如 还 原 期 开始 时 钢 液 硫 含量 大 于 

0. 06% 时 应 适当 增加 漆 量 
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取 酒 样 分 析 
氧 、 脱 硫 、 当 钢 液 脱 氧 良好 ， 磷 含量 、 硫 含量 及 碳 含量 均 符合 成 品 钢 要 求 
并 调整 好 时 ， 即 可 加 人 硅 饮 和 经 铁 调整 液 的 硅 合 量 和 经 合 量 ， 使 之 符合 

网 取样 ,| 成 品 钢 要 求 
| 向 液 的 化 | 2 凋 整 成 介 。 应 该 指出 ; 

学 成 分 和 1) 钢 液 的 碳 含量 应 在 氧化 期 控制 好 ， 应 考虑 到 还 原 期 中 钢 液 
钢 液 温度 ， 首 碳 的 数量 ， 使 钢 液 在 还 原 终了 时 的 碳 合 量 符合 成 品 钢 的 要 求 ， 
使 之 达到 一 般 不 宜 在 还 原 期 中 人 为 地 增 碳 ; 

2) 钢 液 的 硅 含量 必须 于 出 钢 前 10min 内 调整 















































钢 液 温度 ， 要 求 的 出 炉 温 度 可 由 下 式 求 得 : 

















求 测量 
汪 出 炉 温度 = 浇注 温度 + 出 钢 过 程 降温 + 钢 包 中 停留 降温 
其 中 ， 碳 钢 的 浇注 温度 、 出 钢 过 程 降温 及 钢 包 中 停留 降温 数值 
见 下 表 选 用 : 
碳 钢 的 规格 碳 含量 (% ) 碳 钢 的 浇注 温度 /*C 
0.10 ~0. 20 1540 ~ 1560 
0. 20 ~0. 30 1530 ~ 1550 
测 温 ， 0. 30 ~0.40 1520 ~ 1540 
终 脱 氧 0.40 ~0. 50 1510 ~ 1530 
0. 50 ~0. 60 1500 ~ 1520 
钢 液 质量 人 t 1 3 5 10 15 
出 钢 过 程 降温 /CO 80 ~10070 ~9060 ~80| 50 ~70 |40 ~60 
钢 包 中 降温 速度 /(%V/min)| 4~6 |3~4|2~31.8~2.5|1.5~2 
中 ”出 钢 过 程 降温 系 指 在 包 衬 烘 烤 至 暗 红 〈 约 700 ) 条 件 下 ， 
钢 液 出 炉 时 起 至 注 满 钢 包 时 为 止 的 钢 液 温 度 的 降低 值 
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( 续 ) 
人 
时 间 了 工 序 工 艺 要 点 
加 
在 钢 液 质量 为 3 ~ 5t， 出 钢 后 钢 液 在 钢 包 中 静 半 Smin 后 开始 浇 
注 的 条 件 下 ， 钢 液 出 炉 温 可 参见 下 表 : 
碳 钢 的 规格 碳 含量 〈% ) 出 炉 温度 / 
0. 10 ~0. 20 1620 ~ 1640 
0. 20 ~0. 30 1610 ~ 1630 
0. 30 ~0. 40 1600 ~ 1620 
0. 40 ~0. 50 1590 ~ 1610 
0. 50 ~0. 60 1580 ~ 1600 
应 该 指出 : 
| 1) 炉料 熔 清 时 ， 钢 液 的 温度 较 低 ， 应 在 氧化 期 中 提高 温度 ， 
还 原 其 使 钢 液 在 氧化 期 末 的 实际 温度 达到 或 咯 高 于 钢 液 的 出 炉 温度 (高 
(主要 技 出 20 ~30C) 
2) 还 原 期 中 基本 保持 冶炼 过 程 在 钢 液 出 炉 温 度 条 件 下 进行， 
有 效 地 脱 如 钢 液 温度 稍 低 ， 可 适当 提 温 ， 但 应 避免 在 氧化 期 未 钢 液 温度 过 
菇 | 每 频 态 
艺 气 、 脱 硫 、 | “| 低 , 而 在 还 原 期 大 幅度 提 温 
并 调整 好 13 测 温 , 当 钢 液 的 化 学 成 分 符合 成 品 钢 要 求 ， 并 达到 了 出 钢 温度 时 ， 可 
钢 液 的 化 | 医 脱 氧 | 加 铝 进 行 最 后 的 脱氧 ( 终 脱氧 )。 终 脱氧 所 用 的 铝 量 及 加 铝 方法 
:| 学 成 分 和 人 
钢 液 温度 ， 加 a 
使 之 达到 钢 液 用 途 加 铝 量 (% ) 
(| 出 钢 要 Se 湿 弄 0.15 
浇注 铸件 和 
中 、 低 碳 钢 0.08 
站 汗 人 
浇注 钢锭 高 碳 钢 OE 
加 铝 方 法 插 铝 冲 馈 
将 名 固定 在 钢 针 的 端 | 在 出 钢 过 程 中 ， 当 钢 波 








操作 | 部 ， 于 出 钢 前 2 ~3min 插 | 在 钢 包 内 上 天 至 1/4 高 度 
入 钢 液 ， 并 搅动 时 ， 将 铝 投 在 电 弧 炉 的 出 
钢 档 上 ， 用 钢 液 冲 熔 









































方法 稍 复杂 ,但 能 保证 | 方法 简便 , 但 有 时 铝 块 
标点 “| 铝 被 钢 液 熔 化 和 吸收 ， 保 | 会 被 炉渣 包 住 ， 因 而 起 不 
证 脱氧 效果 到 脱氧 作用 











































































































































































































































































































第 1 章 ”铸造 碳 钢 配料 . 701 . 
( 续 ) 
时 间 ME TT 一 要 站 
| 写 
1) 终 脱 氧 后 应 及 时 停止 供电 ， 准 备 出 钢 
2) 钢 包 的 耐火 材料 衬 层 须 经 充分 干燥 ， 并 烘 烤 至 暗 红 色 或 红 
色 (温度 为 700 ~1000%C ) 
3) 有 两 种 出 钢 方式 : 钢渣 分 出 和 钢 漆 混 出 。 两 种 方法 的 操作 
要 点 及 优 缺 点 见 下 表 。 对 于 高 级 优质 钢 ， 应 采用 钢渣 分 出 的 方法 
工 方法 操作 缺点 
出 钢 时 间 较 长 ， 扒 渣 操作 的 劳动 
六 小 除 炉 渣 ， 、 ee 
sh 册 浊 人 昌 | 人 后 机 全 因 卫 多 | 条件 较 卷 。 介 nd 
局 “| 渣 相 混 的 过 程 ， 钢 液 中 夹杂 物 数量 
较 少 ， 钢 的 质量 高 
点 
出 钢 过 程 时 间 较 短 ， 免 去 了 扒 漆 
不 扒 除 炉渣 ,| 操作 。 由 于 扩大 了 炉渣 与 钢 液 间 的 
钢渣 混 出 使 炉渣 随 钢 液 一 | 接触 面积 ， 故 能 起 到 进一步 脱硫 的 
起 倾 入 钢 包 中 “| 作用。 但 钢 漆 混 出 使 钢 液 中 夹杂 物 
数量 增多 ， 影 响 钢 的 质量 
注 : 1. 采用 碱 性 炉 衬 电弧 炉 和 氧化 法 冶炼 铸造 碳 钢 。 
2. 装 料 前 应 先 检 查 炉 体 、 炉 盖 、 冷 却 系统 以 及 电器 设备 和 机 械 装置 是 否 正 常 。 如 有 
故障 ， 应 先 排除 故障 后 再 装 料 。 
3. 为 保护 炉 底 ,减轻 加 料 时 炉 底 受 炉 料 的 冲击 ， 并 提前 造 洁 脱 磷 ， 可 在 炉 底 和 炉 坡 
处 先 铺 上 约 占 炉料 质量 2% 的 石灰 ， 然 后 再 装 料 。 
4. 用 开 底 式 装 料 镀 加 料 时 的 布料 原则 是 : 在 料 铅 底 部 装 一 部 分 小 料 热 炉 底 ， 其 上 装 


a 





大 块 料 和 中 块 料 ， 最 
区 的 位 置 装 大 块 料 和 难 ; 


上 部 装 小 块 料 〈 及 钢 


届 








等 薄 料 ); 在 料 镀 中 对 应 于 炉子 高 温 

















和 容 的 炉料 ; 增 碳 用 
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电极 碎 块 应 装 在 料 铅 的 下 部 ， 以 减少 



















































































在 熔化 过 程 中 的 烧 损 ， 保 证 配 碳 的 准确 性 。 料 饶 应 力求 装 得 紧密 ， 以 利于 导电 和 
导热 。 

. 为 避免 开始 时 送 电 时 电弧 不 稳 ， 电 流 冲 击 过 大 ， 可 在 装 料 后 ， 在 炉料 上 面 电极 下 
面部 位 放 焦 改 数 块 。 

. 装 料 量 应 与 电弧 炉 变 压 器 的 功率 相 匹配 。 应 避免 经 常 性 地 大 幅度 超载 装 料 ， 以 免 
为 延长 炼 钢 时 间 而 降低 钢 液 质量 和 增加 单位 电 耗 。 

. 各 成 分 含量 、 配 料 比 例 和 加 入 量 皆 指 质量 分 数 。 


. 702 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 





配料 实例 702 
ZG230-450 、ZG270-500 
表 2.17 ZG200-400| 
ZG310-570 、ZG340-640 
牌号 ZG200-400 ZG230-45S0 ZG270-500 ZG310-570 ZG340-640 
规格 碳 含 量 (% )| 0.12 ~0.22 和 和 2232 0. 32 ~0. 42 0. 42 ~0.52 0.52 ~0. 62 


规格 锰 含 量 (% )| 0. 35 ~0. 65 0. 50 ~0. 80 0. 50 ~0. 80 0.50 ~0.80 |0.50~0.80 


) 的 铸造 碳 钢 配料 
























































规格 硅 含 量 (% ) 0. 20 ~0.45 
RS 高 级 铸 钢 0.03 
we 优质 铸 钢 0.035 
0 普通 铸 钢 0. 04 
1) 炉料 主要 由 废钢 、 浇 冒 口 及 废钢 件 、 钢 居 和 生铁 组 成 
2) 炉料 平均 碳 含量 应 比 钢 的 规格 成 分 下 限 高 0.2% ~0.3% ( 即 氧化 脱 碳 


配料 | 量 为 0.2% ~0.3%)， 炉 料 的 平均 网 合 量 一 般 应 不 超过 0.06% ， 炉 料 的 平均 
院 含量 一 般 应 不 超过 0. 05% 
电 熔 化 。 | 开始 通电 时 供给 60% 艳 右 的 功率 ， 待 电流 济 市 停止 后 ， 逐 浙 
电 廊 化 | 将 功率 增 至 最 大 值 

we | 随 着 则 现下 部 炉料 焙 化 ， 随 时 注意 的 料 ， 防 止 “ 描 桥 "， 弄 
次 的 料 助 熔 | 继续 添加 炉 六 
和 大 部 分 炉料 熔化 后 ， 加 入 造 漆 材 料 《石灰 粉 : 所 石粉 =2: 1) 


所 痊 

















导 部 






































































































































































































































































































































































































































其 造 法 柳 盖 钢 液 ， 造 河 材 料 加 入 量 为 19% ~1.5% 
约 95% 的 炉料 熔 清 时 ， 取 1 号 钢 样 ， 分 析 C、P 含量， 并 将 
4| 取样 扒 浅 | 其 余 5% 的 炉料 加 入 炉 肉 。 炉 料 熔 清 后 ， 将 功率 降 至 40% ~ 
60% ， 倾 护 扒 除 全 部 炉 沽 并 加 入 法 料 重新 造 河 
ES 一 例 液 化 学 成 分 《包括 氧化 脱 夏 量 ) 符合 要 求 ， 钢 液 洗 度 高 于 
艺 | 复 [ 引 村 化 脱 号 。 | 1570%C 时 ， 进 行 氧化 腊 碳 操作 。 腊 工 可 用 吹 氧 法 或 矿石 法 
要 | 。 | 售 计 钢 液 碳 合 量 达到 规格 成 分 的 下 限 ， 停 止 供 氧 ， 取 2 号 钢 
点 | 6| 。 舍 碳 、 取 样 | 样 进行 分 析 
渣 料 化 清 后 ， 往 炉 河 而 上 加 脱氧 剂 (石灰 粉 : 碘 粉 22:1) 进 
7 脱氧 | 行 扩散 脱氧 。 肛 氧 过 程 中 可 用 石灰 粉 和 氟 石 粉 调整 护 河 烙 度 ， 
- 使 炉 酒 具有 良好 的 流动 性 
可 根据 钢 样 的 分 析 结 果 ， 调 整 钢 液 成 分 ， 其 中 厦 含 量 应 在 出 全 
期 |8 调整 成 分 前 10min 内 调整 
9 出 温 、 作 辐 环 试 粮 ”测量 钢 液 温度 ， 开 作 同 杯 试 样 ， 检 可 钢 液 的 脱氧 情况 
hs 钢 液 温度 达到 出 炉 温 度 (参见 铸件 配料 手册 了 表 2.2 ~12)， 
名 | 经 脱氧 出 钢 “| 杯 试 样 收缩 良好 时 ， 插 名 0. 8ks/t 钢 进行 终 脱氧 ， 插 铝 后 2 ~ 
3min 内 停电 ， 倾 所 ， 出 钢 
注 ，1 采用 破 性 仿 守 感 应 电炉 和 氧化 法 冶 煤 。 
2 合理 布料 原则 是 ， 在 卉 损 底部 加 小 决 料 ， 在 小 拨 料 上 加 铁合金 ， 上 面 加 中 据 料 。 
抽 塌 边缘 部 位 部 加 大 块 料 ， 并 在 大 嘱 料 的 缝隙 中 填 公 小 抉 料 ， 沪 料 应 装 得 紧 实 ， 
以 利于 透 微 和 导电 2 
3. 对 于 大 容量 的 感应 电炉 ， 特 别 是 在 连续 生产 的 条 件 下 ， 适 宜 于 采用 料 斗 装 料 。 料 
斗 用 钢板 烛 制 而 成 ， 其 形状 与 尺寸 应 与 卉 吉 肉 补 的 轮训 一致 。 预 先 枯 好 炉料 。 料 
斗 随 炉 料 一 同 装 入 者 吉 内 ， 一 起 被 熔化 。 这 种 加 料 方法 能 提高 电炉 的 利用 率 ， 并 
改善 加 料 操作 的 条 件 。 
4 各 成 分 合 量 、 配 料 比例 和 加 入 量 溃 指 质量 分 数 。 
@ 指 机 械 工 业 出 刻 社 2009 年 出 版 的 《铸件 配料 手册 》 第 2 版 。 
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2. ZG230-450 的 铸造 碳 钢 配 料 (配料 实例 703 ~714) 


ZG230-450 的 主要 含义 如 下 : 

议 拉 强度 ( MPa) 
国 服 强度 (MPa) 
涛 钢 代 号 














对 于 起 重 机 械 等 类 铸件 的 ZG230-450 的 铸造 碳 钢 配 料 ， 可 查 配料 实例 703 ~ 配 
料 实例 714 或 表 2.1-8 ~ 表 2. 1-18。 
配料 实例 703 表 2.1-8 ”ZG230-450 的 铸造 碳 钢 配料 















































































































































铸件 名 称 配 重 块 (起 重 机 械 类 德国 产 LR1250 型 履带 式 起 重 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1504mm x 1360mm ， 主 要 壁 厚 为 440mm， 毛 重 为 59076kg， 铸 
件 要 求 铸件 本 体 平整 无 变形 ， 质 量 偏 差 为 +3% 。 采 用 有 机 脂 水 玻璃 自 硬 砂 造 
铸件 特点 | 型。 铸件 需 经 退火 处 理 
要 求 铸 钢 牌 号 : ZC230-450。 抗 拉 强度 >450MPa， 届 服 强度 >230MPa， 断 后 
伸 长 率 =22% 
合金 控制 C0. 20 ~0. 30, Si0. 17 ~0.37, Mn0.50 ~0.80, P<0.035, S<0.035 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
材料 名 称 
C Si Mn P S 
废 钢 0.18 0.32 0.68 0. 030 0. 026 
回炉 料 0.38 0. 45 0.75 0. 035 0. 028 
生 铁 3.76 1.15 0. 62 0. 18 0. 05 
高 碳 锰 铁 7.00 2. 50 70. 00 0. 35 0. 030 
硅 铁 0. 10 75. 00 0. 50 0. 04 0.02 
e 料 比 个 配 入 计算 成 分 (% ) C 料 量 
材料 名 称 配料 比例 配料 量 
(2% ) C Si Mn 了 S /kg 
废 钢 50 0.09 0.16 0. 34 0. 015 0.013 5000 
回炉 料 40 0. 152 0. 18 0. 30 0. 014 0.011 4000 
生 铁 10 0.376 0. 115 0. 062 0.018 0. 005 1000 







































































. 704 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
将 配 人 计算 成 分 (% ) 配料 量 /kg 
材料 名 称 配料 比例 5 旺 
(2% ) C Si Mn 了 S 
高 碳 锰 铁 0.4 0. 028 0.01 0.28 0.001 一 40 
硅 铁 0.8 0. 001 0. 60 0. 004 一 一 80 
合 计 0. 647 1. 065 0. 982 0. 048 0. 029 二 
元 素 增 减 -0.360 | -0.62 | -0.246 | -0.023 | -0.010 一 
配 得 成 分 0. 287 0. 445 0.736 0. 025 0.019 
1. 熔化 期 
1) 用 允许 的 最 大 功率 通电 熔化 炉料 ， 当 炉料 熔化 60% ~70% 时 ， 吹 氧 助 熔 ， 男 加 石 








估 矶 在 中 








灰 和 莹 石 (CaF,) 提前 造 漆 
2) 炉料 基本 熔 清 时 ， 充 分 搅拌 钢 液 ， 取 1 号 钢 样 分 析 C、P、S 含量 
2. 氧化 期 
1) 炉料 全 部 熔 清 后 吹 氧 脱 碳 ， 脱 碳 速度 保持 在 0.015%Zmin， 并 且 倾 炉 沸 腾 流 酒 ， 

限时， 停止 吹 氧 ， 荐 沸腾 5 ~ 10min ， 为 防止 






































作 | 2 





注 : 1. 采用 HGX 一 5 型 三 相 碱 性 炉 衬 


2 


上 


的 碱 度 ， 


> 











3) 测量 钢 液 温度 ， 要求 
3. 出 钢 、 浇 注 
1) 当 钢 液 温 








氧化 末期 总 漆 量 应 控制 在 4% ~5% 











渣 混 出 。 剩 余 硅 铁 随 钢 流 加 入 包 中 
2) 钢 液 出 炉 后 在 钢 包 中 镇 静 5min 后 浇注 














配料 应 保证 脱 碳 量 为 0.30% ~0.45% ， 


A 
[ml 


炉 


. 力 
伸 ] 


各 





























前 浇注 圆 杯 试 样 检查 脱氧 情况 ， 用 








长 率 为 25% 。 
成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 





电弧 炉 单 渣 法 


金 应 烘 烤 至 暗 红 色 ， 渣 料 应 烘 干 除去 水 分 。 
前 检测 : 勤 观察 炉 况 变化 ， 月 


达到 终点 碳 ， 加 入 0.1% ~0.15% (质量 分 数 ) 
搅拌 钢 液 ， 取 2 号 钢 样 全 分 析 
8 钢 温度 为 1600 ~ 1620% ， 做 























可 磷 应 及 时 补 加 石灰 以 提高 炉 漆 





的 硅 铁 预 脱氧 ， 加 鳃 铁 ， 充 分 








杯 试 样 ， 检 验 钢 液 脱氧 情况 





ul 





























度 、 化 学 成 分 、 脱 氧 情况 符合 要 求 时 ， 停 止 供电 ， 升 高 电极 ， 出 钢 时 钢 














k 速 熔炼 。 


炉料 平均 含 磷 量 应 控制 在 0.06% 以 下 。 铁 








有 化 学 分 析 法 与 直 读 式 光谱 仪 分 析 钢 的 化 学 成 分 ， 





热电 偶 测 温 仪 测量 钢 液 温度 ， 出 钢 温 度 为 
1600 ~1620%C ， 浇 注 温度 为 1510 ~ 1520%C 。 
学 性 能 检测 结果 : 经 退火 后 ， 抗 拉 强 度 为 480MPa， 届 服 强 度 为 260MPa， 断 后 
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配料 实例 704 表 2.1-9 ZG230-450 的 铸造 碳 钢 配 料 
在 技术 操作 规程 中 规定 了 ZG230-450 的 铸造 碳 钢 ， 在 成 品 钢 中 的 碳 镭 含量 

问题 提出 | (% ) : C0.2 ~0.3，Mn0.6 ~0.8， 并且 还 指出 了 在 采用 碱 性 电弧 炉 氧化 法 冶炼 时 

碳 与 锰 在 氧化 期 的 烧 失 量 均 为 0.3 ~0.4， 试 求 出 炉料 中 所 需 的 碳 含量 和 锰 含 量 ? 
设 还 原 期 内 加 入 钢 液 中 的 锰 量 为 0.5% (以 锰 铁 的 形式 加 入 ， 其 锰 含 量 为 
80% ， 碳 含量 为 7% ) ， 锰 的 烧 失 量 约 为 20% ， 所 需 锰 铁 量 为 
0. 5% 级 
65 一 0. 63% 
锰 铁 带 入 钢 中 的 碳 量 为 
0.63% x7% =0.04% 
设 钢 液 由 白河 和 电极 所 增加 的 碳 为 0.03%Zh， 那 么 炉料 中 的 碳 含量 应 在 下 列 范 
es 围 之 内 
配料 计算 (0.2% ~0.3%) -0.04% -0.03% + (0.3% ~0.4% ) + (0.1% ~0.2% ) 
=0.53% ~0. 83% 
最 后 采用 的 平均 碳 含量 等 于 0.7% 
设 氧化 未 期 的 锰 含 量 平 均 为 0.2% ， 那 么 炉料 中 的 锰 含 量 将 在 下 列 范围 之 内 
0.2% + (0.3% ~0.4% ) +(0.3% ~0.4%) 
=0.8% ~1.0% 
最 后 采用 的 平均 锰 含 量 等 于 0.9% 
可 见 ， 炉 料 中 所 得 的 碳 和 锰 的 含量 较 高 
注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 





配料 实例 705 表 2.1-10 ZG230-450 的 铸造 碳 钢 配料 





问题 提 昌 


























为 0.9% (0.8% ~1.0% 的 范围 ) ， 试 求 出 炉料 的 组 成 ? 


在 配料 实例 704 中 已 算出 Z6230-450 的 铸造 碳 钢 在 碱 性 电弧 炉 中 采用 氧化 法 治 
炼 时 炉料 中 的 平均 碳 含 量 约 为 0.7% (0.53% ~0.83% 的 范围 ) ， 平 均 锰 含量 约 





配料 计算 









































10% (其 中 高 炉 锰 铁 占 1% 7 ) 
此 时 炉料 中 的 平均 碳 含量 为 
90% x0.4% +9% x4.0% +1% x5.0% =0.77% 





a 
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锋 含 量 》 





90% x0.6% +9% x2.0% +1% x15.0% =0.87% 















































炉 鳃 铁 组 成 
最 后 炉料 中 的 平均 碳 含量 等 于 

91.5% x0.4% +7% x4.0% +1.5% x5.0% =0.72% 
E 均 锰 合 量 等 于 
91.5% x0.6% +7% x2.0% +1.5% x15.0% =0.91% 
可 见 ， 炉 料 中 所 得 的 结果 完全 符合 需要 的 数字 




















互 





注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
QD 高炉 锰 铁 中 的 碳 含量 应 为 5% ， 锰 含量 应 为 15% 。 


在 这 种 高 的 碳 含量 与 锰 含 量 情况 下 ， 一 般 应 该 采用 数量 占 90% 的 中 碳 钢 废钢 与 
碳 含 量 为 0.4% 和 锰 含 量 为 0.6% 的 中 碳 钢 车 间 回 炉料 ， 而 炼 钢 生 铁 数 量 应 占 


很 明显 ， 在 这 种 情况 下 ,根据 所 得 出 的 碳 含量 ， 可 以 将 炼 钢 生 铁 的 数量 减少 
1. 5% ~2.0% ， 但 这 样 却 减少 了 锰 含 量 ， 所 以 应 同时 将 高 炉 锰 铁 数量 增加 0.59% 。 
这 样 一 来 ， 炉 料 将 由 91. 5% 的 废钢 和 车 间 回 炉料 ，7% 的 炼 钢 生 铁 与 1.5% 的 高 
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配料 实例 706 表 2.1-11 ZG230-450 的 铸造 碳 钢 配料 


人 705 中 所 算出 的 芒 衬 配 比如 下 : 刻 负 和 车 辣 同 炉料 为 91.5% ， 炼 生铁 
多 在 各 生 按 归 醒 条 实例 705 中 所 计算 的 炉料 来 算 其 克 、 硫 和 硅 的 平均 合 量 ? 


ne ee ei 废钢 中 的 磷 含 量 为 0.7% ， 车 间 回 炉料 中 
的 磷 含 量 为 0.04% ， 炼 钢 生 铁 中 的 磷 含 量 为 0. 18% ， 高 沪 储 铁 中 的 磷 合 量 为 0. 19% ; 
训 轴 抽 人 为 的， 全 同人 和信 全 攻 入 G0 个 人 中 的 硫 含量 
为 0.05% ， 高 炉 鳃 铁 中 的 硫 售 量 为 0.03% ; 废钢 和 车 间 回 炉料 中 的 硅 含量 为 0.3%， 
配料 | 你 钢 生铁 中 的 硅 含量 为 1. 2% ， 剖 炉 铺 铁 中 的 硅 含 量 为 1. 5% 
计算 如 果 炉 料 中 的 车 间 回 炉料 加 入 量 为 40% ， 在 这 种 情况 下 ， 则 炉料 中 的 平均 磷 含 量 为 
51.5% x0.07% +40% x0.04% +7% x0.18% +1.5% x0.19% =0.067% 
炉料 中 的 平均 硫 含量 ， 
x0.06% +40% x0.03% +7% x0.05% +1.5% x0.03% =0.047% 
炉料 中 的 平均 硅 含 量 为 
91. 5% x0.3% +7% x1.2% +1.5% x1.5% =0.38% 











甘 疝 
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注 ， 1 各 在 二 性 电弧 入 内 采用 氧化 法 进行 冶 练 时 ， 本 表 中 算出 的 这 三 各 元素 在 炉料 中 的 
小 
2 者 刺 分 二 划 相 可 攻 东 简洁 指 质量 分 数 。 


配料 实例 707 表 2.1-12 ZG230-450 的 铸造 碳 钢 配料 


i 和 
问题 | 钢 液 中 锰 含 量 为 0.25% ， 了 0 人 有 的 

a 0.7% 。 任 含量 为 0.25 吧 ~0.35%， 同 时 和 还 还 原 酒 中 加 入 . 3 
提出 |75% 的 硅 铁 。 其 余 的 硅 铁 〈 含 硅 量 45% ) 与 全 部 锰 铁 待 扒 出 氧化 酒 后 再 加 入 ， 试 求 
出 每 吨 钢 液 中 需要 加 入 的 锰 铁 和 硅 铁 量 ? 


锰 铁 的 数量 〈 当 其 中 含 锰 75% 时 ) 是 根据 钢 中 的 平均 锰 含 量 (在 本 例 中 为 0. 6% ) 
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来 计算 的 
设 锰 铁 的 回收 率 为 73% ， 则 锰 铁 的 需要 量 为 
0. 60% -0.25% =0.62% 
75% x75% I 





也 就 是 说 ， 每 吨 钢 液 中 需要 加 入 6. 2kg 的 含 锰 75% 的 锰 铁 

配料 加 入 炉 灌 的 硅 铁 使 钢 液 中 的 舍 硅 量 赠 加 

计算 en 0.3% x75% Xx45% =0. 10% 

: 这 里 设 硅 铁 中 的 含 硅 量 为 75% ， 而 硅 的 回收 率 为 45% 

这 样 一 来 ， 块 状 硅 铁 应 带 和 的 硅 量 为 〈 以 成 品 钢 中 平均 硅 含量 为 0.30% 计算 ) 
0.30% -0.10% =0.20% 
为 此 ， 加 入 含 硅 45% 的 硅 铁 量 ( 当 其 回收 率 为 65% 时 ) 应 为 
-0 69% 

45% x65% 
就 是 说 ， 生生 信和 


用 碱 性 炉 衬 电弧 炉 和 氧化 冶炼 时 ， 京 期 临 开 始 时 的 硅 含 量 实际 上 等 于 零 ， 因 
a 当 往 钢 液 中 加 入 大 量 的 合金 附加 物 
0 铬 铁 ) 时 ， 也 应 计算 其 中 的 硅 含 量 。 假 若 合 金 钢 中 须 大 量 加 硅 时 ， 则 应 在 出 
前 10 ~15min 将 硅 铁 加 于 已 脱氧 的 钢 液 中 。 还 原 期 临 开 始 时 的 锰 含 量 可 由 在 扒 
化 漂 之 前 所 取 试 样 分 析 结 果 来 确定 。 附 加 锰 铁 可 使 锰 含 量 达到 必要 的 数值 。 如 
人 那么 锰 铁 应 在 钢 液 部 分 脱氧 之 后 加 入 。 镭 铁 和 硅 铁 中 
回收 率 见 表 2. 1-1 
成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


表 2.1-13 例 707 的 锰 铁 和 硅 铁 中 的 锰 硅 回收 率 
补 加 时 间 硅 回收 率 〈%% ) 锰 回 收 率 〈% ) 
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除去 氧化 渣 以 后 加 入 60 ~70 70 ~80 














在 出 钢 前 加 入 已 脱氧 的 钢 液 内 85 ~90 90 ~95 
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配料 实例 708 ~710 表 2.1-14 ZG230-450 的 铸造 碳 钢 配料 
炉料 中 元 素 的 含量 可 
序 ”号 | 牌号 | 钢 的 类 别 (%) Ba 

C Mn “| 车 间 回 炉料 | 废钢 炼 钢 生 锅 高 炉 鳃 铁 
配料 实例 708 普通 质量 钢 |0.4 ~0.5|0.6~0.7| 40~50 155 ~45| 59 一 
配料 实例 709 高 质量 钢 |0.5 ~0.6|0.7~0.8| 30~40 163 ~53| 7® 一 
配料 实例 710 特殊 质量 钢 |0.6 ~0.7|0.8 ~0.9| 20~30 |70~60| 9 1 


注 : 1 如 果 采 用 碱 性 炉 衬 电弧 炉 和 氧化 法 冶炼 浇注 待 造 碳 钢 ， 则 在 配料 时 为 了 便于 计算 1 

可 采用 本 表 的 近似 方法 。 本 表 列举 了 根据 下 列 情况 算出 来 的 配料 比例 : 

1) 车 间 回炉 料 中 的 碳 含量 相当 于 成 品 钢 中 的 平均 碳 含量 ， 废 钢 中 的 碳 含量 等 于 
0.3% ， 炼 钢 生 铁 中 的 碳 含量 等 于 4% ， 高 炉 锰 铁 中 的 碳 含量 等 于 5% ; 

2) 车 间 回 炉料 和 废钢 的 锰 含 量 为 0. 6% ， 炼 钢 生铁 的 锈 含量 为 2% ， 高 炉 鳃 铁 的 

猎 合 量 为 15% ; 

3) 在 熔化 期 内 碳 的 平均 烧 失 量 为 0. 1% ， 锈 的 平均 烧 失 量 为 0. 3% ; 

4) 在 氧化 期 内 对 特殊 质量 钢 来 说 ， 碳 的 烧 失 量 为 0. 4% ， 鳃 的 烧 失 量 为 0.3% ~ 
































































































































0.4% ; 对 于 高 质量 钢 来 说 ， 碳 的 烧 失 量 为 0.3% ， 鳃 的 烧 失 量 为 0.295 ~ 
0.3% ; 对 于 普通 质量 钢 来 说 ， 碳 的 烧 失 量 为 0.2% ， 狙 的 烧 失 量 为 0.1% ~ 
0.2% ; 








5) 在 还 原 期 内 由 炉 河 、 电 极 和 锰 铁 所 增加 的 碳 含量 为 0.05% ~ 0. 10% ， 而 由 于 

所 增加 的 锰 含 量 为 0.49% ~0.6% 。 

2. 假如 采用 碳 含量 高 于 0.3% 的 废钢 ， 则 生铁 的 数量 可 以 减少 ， 但 不 得 低 于 5% ~ 
6% ， 因 为 炉料 中 加 有 生铁 对 钢 的 质量 有 着 良好 的 影响 。 

3. 除 碳 和 锰 以 外 ， 其 他 元 素 〈 通 常 为 硫 、 磷 、 有 时 为 硅 、 铬 ) 的 含量 可 根据 炉料 的 
配 比 和 配料 中 各 种 材料 的 化 学 成 分 的 已 知 资料 来 进行 核对 。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 站 

可 以 用 电极 导 或 焦炭 来 代替 ， 其 计算 方法 是 以 质量 分 数 0. 1% 的 电极 居 或 焦炭 来 代 符 

1.5% 的 生铁 。 

可 以 用 电极 导 或 焦炭 来 代替 近 一 半 的 炼 钢 生 铁 ， 即 以 质量 分 数 0. 1% 的 电极 悄 或 焦炭 

来 代替 1.5% 的 生铁 。 


配料 实例 711 表 2.1-15 ”ZG230-450 的 铸造 碳 钢 配料 
铸件 名 称 ”银座 





































































































































































































牌 号 ZG230450 
规格 成 分 (% ) | C0.22 ~0.32，Si0. 17 ~0.37，Mn0. 50 ~0.80, P<0.035, S<0.035 
配 料 
炉料 名 称 炉料 成 分 (%) 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
ClsiiMm|P|s | (%) C Si Mn P S 





废钢 0. 20|0. 26 |0. 58 0. 0350. 035| 45 0.09 | 0.12 | 0.26 |0.016 | 0.016 
回炉 料  p0.30|0.3510.75 0.0350. 025| 45 0.14 | 0.16 | 0.34 |0.016 | 0.011 
生铁 B.70|1. 15 10. 60 10. 18 10. 05 10 0.37 | 0.12 | 0.06 |0.018 | 0. 005 









































高 碳 锰 铁 ”Fh. 00|2. 00 75. 00|0.38 10.03| 0.2 0.01 | 0.01 | 0.15 0 0 
硅 铁 0.1075. 00|0.50|10.0410.02| 0.6 0 0. 45 0 0 0 
合 计 0.61 | 0.86 | 0.81 |0.050 | 0.032 





元 素 增 减 -0.35| -0.60| -0.20|-0.024 -0.010 



















































































































































































































































































































































































































































































708 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 
( 续 ) 
了 炉料 成 分 (%) 配料 比例 配 入 计算 成 分 (%) 
材料 名 称 ClSilMlP|S|(%) C Si Mn P S 
成 ” 品 0.26 | 0.26 | 0.61 | 0.026 | 0.022 
工艺 要 求 可 参见 配料 实例 701 或 表 2. 1-6 
注 : 1. 采用 碱 性 炉 衬 电弧 炉 和 氧化 法 冶炼 。 
2. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
3. 其 他 注 可 参见 表 2. 1-6 注 。 
配料 实例 712、713 表 2.1-16 ZG230-450 的 铸造 碳 钢 配料 
炉料 中 元 素 的 含量 i 
序 号 | 牌号 | 钢 的 类 别 (%) Ee 
C Mn | 车 间 回炉 料 | 废钢 | 炼 钢 生铁 
配料 实例 712 ZC230.450 普通 质量 钢 0.4 0.65 40~50 |57~47 3 
配料 实例 713 高 质量 钢 | 0.5 0. 65 30~40 165~55| 5 
注 : 1. 采用 酸性 炉 衬 电弧 炉 和 氧化 法 冶炼 铸造 碳 钢 。 
2. 炉料 的 准备 : 大 小 块 度 的 炉料 应 适当 搭配， 炉料 的 最 长 尺寸 应 不 超过 电弧 炉 炉 径 
的 1/3 ， 废 铸件 及 浇 冒 口上 附着 的 耐火 砖 块 及 粘 砂 必须 去 除 ， 并 应 尽量 少 用 生 锈 严 
重 的 炉料 。 
3. 炉料 碳 含量 : 应 使 燃 清 碳 含量 比 所 炼 钢 种 的 规格 碳 含量 〈 中 值 ) 高 0.10% ~ 
0.20% (矿石 脱 碳 ) ， 或 高 0. 26% ~0.35% ( 吹 氧 脱 碳 ) ， 以 使 钢 液 在 氧化 期 中 沸 
涛 和 升温 。 为 了 增 碳 的 需要 ， 可 在 炉料 中 配 入 电极 碎 块 、 焦 痰 悄 、 白 煤 块 或 炼 钢 
生铁 (酸性 法 炼 钢 中 ， 一 般 不 使 用 铸造 生铁 ， 因 其 锰 合 量 高， 在 炼 钢 中 生成 的 氧 
化 锰 呈 碱 性 ， 将 会 影响 炉 涯 的 酸度 及 氧化 性 ) 。 这 几 种 增 碳 材料 的 碳 收 得 率 见 表 
2. 1-17。 
4. 炉料 磷 含 量 和 硫 含量 : 酸性 电弧 炉 炼 钢 过 程 中 不 能 脱 磷 和 脱硫 ， 故 炉料 的 平均 磷 
含量 及 平均 硫 含量 均 相 应 低 于 成 品 钢 的 规格 成 分 要 求 。 考 虑 到 还 原 期 中 加 入 的 铁 
合金 〈 特 别 是 锰 铁 ) 会 带 入 一 些 磷 的 成 分 ， 故 炉料 的 磷 含 量 应 比 成 品 钢 规 格 要 求 
氏 0. 005% ~0.01% 。 
5. 本 表 配 料 比例 ， 在 下 列 情况 下 除外 : 
1) 炉料 中 不 加 高 炉 锰 铁 。 
2) 在 熔化 时 期 碳 的 烧 损 量 为 0. 1% ， 锰 的 烧 损 量 为 0.3% ~0.4% 。 
3) 熔炼 高 质量 钢 时 ， 氧 化 期 内 碳 的 烧 损 量 为 0.25% ， 锰 的 烧 损 量 为 0.15% ~ 
0. 20% ; 而 在 熔炼 普通 质量 钢 时 ， 碳 的 烧 损 量 为 0.15% ， 锰 的 烧 损 量 为 
0. 10% ~0.15% 。 
4) 在 还 原 时 期 由 于 电极 、 炉 河 、 锰 铁 的 关系 而 使 含 碳 量 增加 0. 1% ， 不 管 炼 什么 
钢 ， 如 果 加 入 锰 铁 就 会 使 锰 含 量 增加 0.45% ~0. 60% 。 
6. 如 同 在 碱 性 电弧 炉 内 进行 冶炼 一 样 ， 假 如 采用 碳 含量 大 于 0. 3% 的 废钢 ， 则 生铁 
数量 可 以 相应 地 减少 。 
7. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
表 2.1-17 例 712、713 中 各 种 增 碳 材料 的 碳 收 得 率 
材料 名 称 加 入 条 件 碳 收 得 率 ( % ) 
电极 碎 块 装 料 时 加 入 70 ~ 80 
焦 痰 丑 装 料 时 加 入 40 ~50 
煤 块 装 料 时 加 入 50 ~70 
炼 钢 生铁 装 料 时 加 入 90 ~ 95 
炼 钢 生铁 加 入 钢 液 中 100 
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配料 实例 714 表 2.1-18 ZG230-450 的 铸造 碳 钢 配料 
铸件 名 称 ”| ”轴承 盖 


牌 号 ZG230-450 








规格 成 分 (%)| C0.22 ~0.32，Si0. 20 ~0.45，Mn0. 50 ~0.80，P<0.04，S<0.04 














配 料 
炉料 成 分 (% ) 将 配 入 计算 成 分 (%) 
材料 名 称 了 配料 比例 
CisiiMm|lP|s | (%) C Si Mn 了 S 





废钢 0. 20|0. 31 10. 51 10. 05 |0. 05 50 0.10 | 0.16 | 0.26 |0.025 | 0.025 





回炉 料 0. 30|0. 32 |0. 56 10. 05 |0. 05 40 0.12 | 0.13 | 0.22 |0.020 | 0.020 








生铁 B.76|1. 1110.5810. 17 10. 05 10 0.38 | 0.11 | 0.06 |0.017 | 0.005 
























































75% 镭 铁 “外 .50|2. 00 5.00|0.30|0.02| 0.4 0 0 0.30 0 0 
75% 硅 铁 0. 1075. 00|0.5010.0410.02| 0.6 0 0. 45 0 0 0 
合 计 0.60 | 0.85 | 0.84 | 0.062 | 0.050 
元 素 烧 损 -0.30| -0.58| -0.18|-0.024 -0.010 
成 ” 品 0.30 | 0.27 | 0.66 |0.038 | 0.040 
工艺 要 点 可 参见 配料 实例 702 或 表 2. 1-7 

















注 : 1. 采用 碱 性 炉 衬 感应 电炉 和 氧化 法 冶炼。 








2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
3. 其 他 注 可 参见 表 2.1-7 注 。 
3. ZG270-500 的 铸造 碳 钢 配料 (配料 实例 715 ~725) 


ZG270-500 的 主要 含义 如 下 : 
ZG 270 - 500 
| ” 抗 拉 强 度 (MPa) 





























男 服 强度 ( MPa) 
铸 钢 代号 





对 于 煤矿 机 械 、 石 油 机 械 、 中 型 载 货 汽车 等 类 铸件 的 2C270-500 的 铸造 碳 钢 配 
料 ， 可 查 配料 实例 715 ~ 配料 实例 725 或 表 2. 1-19 ~ 表 2.1-27 及 表 2. 1-6 和 表 2. 1- 
7 o 


































































































































































































. 710 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 715 表 2.1-19 ZG270-500 的 铸造 碳 钢 配料 
铸件 名 称 托 架 (煤矿 机 械 类 2. St 防爆 电机 车 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 185mm x 88mm x97mm， 和 铸件 为 双 层 板 状 件 ， 主 要 壁 厚 约 为 
铸件 特点 10mm。 和 铸件 毛重 为 12. 5kg。 和 铸件 要 求 时 效 处 理 
TO 要 求 铸 钢 牌号 : ZG270-500。 届 服 强度 >=270MPa， 抗 拉 强 度 >=500MPa， 硬 度 
=147HBW 
合金 控制 
C0. 32 ~0.42, Si0. 20 ~0.45, Mn0. 50 ~0.80, S、 P<0.05 
成 分 (% ) 
配料 比例 (%) 熔炉 出 钢 温 度 AC | ”浇注 温度 /SC 
Z15 生铁 | 浇 冒 口 及 废 铸 件 | 废钢 3t 三 相 电 弧 炉 或 | 热电 偶 热电 侦 
<15 3 余 量 |0.5t 工 频 感应 电炉 。 | 1590 ~1610 | 1410 ~ 1440 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 0. St 工 频 感应 电炉 ， 酸 性 炉 衬 。 
2. 出 钢 前 7 ~ 10min， 注 意 调整 S、Mn 含量 及 加 入 的 RE 量 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比 皆 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 各 种 型 号 的 电机 车 中 要 求 铸造 碳 钢 26270-500 的 机 架 、 联 轴 器， 
运输 机 械 中 的 夹 钳 外 壳 等 。 
配料 实例 716 表 2.1-20 ”ZG270-500 的 铸造 碳 钢 配料 
铸件 名 称 联 轴 器 (煤矿 机 械 类 2. St 防爆 电机 车 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $160mm x 100mm， 铸 件 为 板 轮 状 结构 ， 上 有 三 个 凸 台 ， 最 


铸件 特点 











三 147HBW 


大 壁 厚 为 50mm、 最 并 
要 求 铸 钢 牌号 : ZG270-500。 册 





瞩 
p 








# 辟 厚 为 0mm。 铸件 毛 





为 4. 6kg， 要 求 时 效 处 理 


服 强 度 三 270MPa， 抗 拉 强 度 三 500MPa， 硬 度 











C0. 32 ~0.42, Si0.20 ~0.45, Mn0.50 ~0.80, P、S<0.05 








































































































配料 比例 (%) 熔炉 出 钢 温 度 AC | ”浇注 温度 /SC 
Z15 生铁 | 浇 冒 口 及 废 铸件 | 废钢 3t 三 相 电 弧 炉 或 | 热电 侦 热电 偶 
<15 35 ~50 余 量 |0.5t 工 频 感 应 电炉 1570 ~ 1590 | 1390 ~ 1420 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 0. St 工 频 感应 电炉 ， 酸 性 炉 衬 。 
2. 出 钢 前 7 ~ 10min， 注 意 调整 Si、Mm 含量 及 加 入 的 RE 量 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 要 求 铸造 碳 钢 ZG270-500 的 各 种 型 号 电机 车 中 的 机 架 、 联 轴 器 和 
运载 机 中 的 杆 件 、 夹 具 件 等 。 
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配料 实例 717 表 2. 1-21 ZG270-500 的 铸造 碳 钢 配料 
铸件 名 称 吊 座 体 (石油 机 械 类 安装 于 修 井 机 上 的 大 钩 总 成 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 8320mm x320mm， 铸 件 为 带 有 中 孔 近 似 于 圆柱 体 的 结构 ， 
平均 厚度 为 33mm， 毛 重 为 230kg， 内 孔 及 上 、 下 端面 去 除 金 属 ， 进 行 加 工 ， 
铸件 特点 ”| 是 游 动 大 钓 承 力 连接 装置 ， 承 受 垂直 力 ， 冲 击 较 大 ， 采 用 水 玻璃 硅 砂 ， 吹 
C0, 硬化 。 铸 件 需 正 火 处 理 
要 求 铸 钢 牌号 : ZG270-500 
合金 控制 
C0. 32 ~0.42, Si0.2 ~0.45, Mn0.5 ~0.8, P<0.5, S$<0.05 
成 分 (% ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉 料 
C Si Mn 了 S Si 
废钢 0.42 0.33 0.51 0.05 0.05 = 
浇 冒 口 废 件 0. 40 0. 34 0. 55 0.05 0.05 之 
钢 届 0. 15 0. 27 0. 55 0.06 0.05 二 
生铁 3. 72 1. 05 0. 60 0. 18 0. 05 一 
硅 铁 二 a a = 一 75 
锰 铁 7.0 2.0 75 0.3 0. 02 ee 
冯 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 配料 比例 说 明 
(%) C Si Mn P S 
废钢 45 0.189 | 0.149 | 0.23 | 0.023 | 0.023 装 料 2800kg， 其 
浇 冒 口 废 件 35 0.14 | 0.119 | 0.193 | 0.018 | 0.018 | 中 ， 废钢 量 为 
钢 导 10 0.015 | 0.027 | 0.055 | 0.006 | 0.005 1260kg， 浇 冒 口 ， 废 
| - | : 件 量 为 980kg， 钢 居 
生铁 10 0.372 | 0.105 | 0.06 | 0.018 | 0.005 | 量 为 280kg， 生 铁 量 
合计 0.716 | 0.40 0.54 | 0.065 | 0.05 | 为 280kg 
造 渣 料 (Ca0 等 )| 1.2 
Ca0 少许 熔化 ， 造 
铁 矿石 少许 酒 , 去 P 
吹 氧 至 全 熔 一 一 Ee _0.02 熔化 后 期 助 熔 



































































































































































































































. 712 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
将 ] 配 入 计算 成 分 (% ) 
访 料 配料 比例 说 明 
(%) C Si Mn Pp S 
硅 铁 0.35 0. 26 0. 045 人 
本 P 合 量 
铁 矿 丰 0 C0.25% ,Mn0.25% ， 
wn PO. 023% 
吹 氧 。 0.3~0.4 -0.45 | -0.66| -0.27 | -0.023| 一 | 
进入 渣 中 或 者 进入 大 
小 计 0.27 0 0.27 | 0.022 | 0.05 | 或 氧化 
锰 铁 0.5 | 0.035 | 0.01 |0338 | ooo | 一 去 氧化 清 ， 还原， 
造 新 酒 (Ca0: CaP: 
Si0, =4:1.5:0.2) 加 
小 计 0.305 | 0.01 | 0.608 | 0.022 | 0.025 | 二 铁 
造 新 尖 3 
分 析 C、Mn、P、S 
还 原 剂 (C 粉 )| 0.2 含量 
i | 035 | | og | | co33% ，Mn0 5996 ， 
PO.024% ，S0. 027% 
小 计 0.31 | 0.30 | 0.61 | 0.022 | 0.025 
名 Ql 终 脱氧 ， 出 钢 ， 进 
配 得 成 分 0.33 | 0.30 | 0.66 | 0.031 | 0.033 | 行 最 终 化 验 ， 成 品 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 HGX 一 1.5 型 三 相 碱 性 炉 衬 电弧 炉 ， 氧 化 法 冶炼 。 
2. 原材料 用 通化 市 锅炉 容器 厂 废 钢 、 浇 冒 口 及 废 铸 钢 件 、 钢 悄 ， 配 碳 用 通化 钢铁 公 
司 生铁 ， 铁 合金 用 通化 和 吉林 两 铁合金 厂 的 铁合金 产品 ; 造 渣 料 、 和 氧化剂、 还原 
剂 均 来 自 通 化 市 厂 、 矿 。 
3. 炉 前 ， 碱 性 炉 衬 ， 氧 化 法 冶炼 ， 用 吹 氧 -矿石 法 ,冶炼 过 程 中 即 用 肉眼 观察 ,掌握 
炉 况 ,又 有 炉 前 化 验 相 配合 ， 从 而 使 钢 液 、 炉 潭 成 分 和 温度 在 各 个 时 期 均 达 到 要 
求 ， 最 后 进行 终 脱氧 ， 出 钢 ， 浇 注 。 
4. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 正 火 后 ， 抗 拉 强 度 为 465MPa， 硬 度 为 138HBW。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 石油 机 械 中 要 求 铸造 碳 钢 ZG270-500 的 其 他 铸件 ， 如 被 动 盘 ， 被 

















动 体 ， 连 接盘 ， 大 、 小 链 轮 体 ， 连 杆 上 、 下 接头 等 。 
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配料 实例 718 表 2.1-22 ZG270-500 的 铸造 碳 钢 配 料 
铸件 名 称 备 胎 升 降 器 链 轮 (中 型 载 货 汽车 类 中 卡车 零件 ) 





铸件 特点 


铸件 轮廓 尺寸 为 896mm x46mm， 铸 件 毛重 为 0.704kg， 铸 件 有 17 个 均 
布 的 内 齿 ， 最 薄 处 厚度 为 4mm， 铸 件 要 有 足够 的 强度 、 刚 度 和 硬度 ， 铸 件 
表面 粗糙 度 值 Ra < 12.5Sum， 铸 件 尺 十 精度 应 达到 国标 CT6 ~ CT7 级 ， 采 
用 熔 模 精 铸 工艺 方法 生 F 

要 求 铸 钢 牌号 : ZG270-500。 抗 拉 强 度 宇 500MPa， 届 服 强 度 宇 270MPa,， 
断后 伸 长 率 =18% ， 冲 击 韧 度 =3. 5J/em? 
























































合金 控制 成 分 (%)| C=<0.40,，Si<0.50,，Mn<0.90, P、S<0.04 









































配 料 
炉料 名 称 45 废钢 20 废钢 回炉 料 Si75 铎 铁 
配料 比例 (% ) 62.5 18. 75 18. 75 炉 前 调整 ”| 炉 前 调整 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 中频 感 应 电炉 ， 熔 化 率 为 0. 5SVh， 炉 内 碳 烧 损 率 3% ~15% 、 锯 
烧 损 率 10% ~ 20% 。 
2. 块 度 要 求 : 


5; 





对 炉料 基 
到 钢 : 


























径 <60mm， 长 度 <400mm。 
直径 >60mm， 长 度 生 200mm。 
方 钢 : 边 长 <50mm， 长 度 <400mm。 
边 长 >50mm， 长 度 <200mm。 
边 角 余 料 : 断面 尺寸 <160mm x 160mm ， 厚 度 3 ~20mm。 
不 规则 形状 废钢 : 尺寸 <120mm x 120mm x 120mm。 
脱氧 剂 块 度 : 10 ~25mm。 





















































. 配料 比例 计算 : 
G.:K-B 
及 液 
此 二 1-r 
式 中 X 一 一 需 补 加 的 合金 质量 ; 

C 一 一 炉料 质量 ; 
2 各 种 炉料 代 人 元 素 的 总 质量 ; 
一 一 合金 的 元 素 合 量 (% ) ; 


元素 的 计算 成 分 (% ); 
K 汉 一 一 钢 液 中 的 元 素 成 分 (% ) ; 
元 素 的 烧 损 率 ( % ) 。 











. 根据 炉 前 报告 调整 成 分 ， 并 脱氧 。 脱 氧 剂 加 入 时 的 温度 : 小 铸件 为 1570 ~ 1590Y ; 


大 铸件 为 1550 ~ 1570%C。 

合金 加 入 顺序 : 锰 铁 硅 铁 铝 一 硅 钙 。 

钢 液 化 学 成 分 (% ) : C0.34 ~0.40，Si0.25 ~ 0.40，Mn0.553 ~0.75, P<0.03, S 
<0.03。 








6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


. 714 . 
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配料 实例 719 ~ 721 


表 2.1-223 ”ZG270-500 的 铸造 碳 钢 配料 























































































































































































































人 配料 比例 (% ) 
序号 牌号 钢 的 类 别 (%) 
C Mn ”车 间 回 炉料 | 废钢 炼 钢 生 锦 高 炉 鳃 铁 
配料 实例 719 普通 质量 钢 0.6 ~0.70.6~0.7 40~50 62~42| 8 
配料 实例 720| ZG270-500 | 高 质量 钢 0.7 ~0. 80.7~0.8 30~40 60~50 102 
配料 实例 721 特殊 质量 钢 0. 8 ~0.90.8~0.9 20~30 67 ~57| 12 
注 : 1. 如 果 采 用 碱 性 炉 衬 电 弧 炉 和 氧化 法 冶炼 浇注 铸造 碳 钢 ， 则 在 配料 时 为 了 便于 计算 ， 
可 采用 本 表 的 近似 方法 。 本 表 列 举 了 根据 下 列 情况 算出 来 的 配料 比例 : 
1) 车 间 回 炉料 中 的 碳 含 量 相当 于 成 品 钢 中 的 平均 碳 含量 ， 废 钢 中 的 碳 含量 等 于 
0.3% ， 炼 钢 生铁 的 碳 含量 等 于 4% ， 高 炉 锰 铁 中 的 碳 含量 等 于 5% ; 
2) 车 间 回 炉料 和 废钢 的 锰 含 量 为 0.6% ， 炼 钢 生 铁 的 锰 含 量 为 2% ， 高 炉 锰 铁 的 
锰 含 量 为 13% ; 
3) 在 熔化 期 内 碳 的 平均 烧 失 量 为 0. 1% ， 鳃 的 平均 烧 失 量 为 0.3% ; 
4) 在 氧化 期 内 对 特殊 质量 钢 来 说 ， 碳 的 烧 失 量 为 0.4% ， 锰 的 烧 失 量 为 0.3% ~ 
0.4% ; 对 于 高 质量 钢 来 说 ， 碳 的 烧 失 量 为 0.3% ， 锰 的 烧 失 量 为 0.1% ~ 
0.2%; 
5) 在 还 原 期 内 由 炉渣 、 电 极 和 锰 铁 所 增加 的 碳 含 量 为 0.05% ~ 0.10% ， 而 由 于 
加 入 了 锰 铁 所 增加 的 锰 含 量 为 0.4% ~0.6% 。 
2. 假如 采用 碳 含量 高 于 0. 3% 的 废钢 ， 则 生铁 的 数量 可 以 减少 ， 但 不 得 低 于 5% ~ 
6% ， 因 为 炉料 中 加 有 生铁 对 钢 的 质量 有 着 良好 的 影响 。 
3. 除 碳 和 锰 以 外 ， 其 他 元 素 〈 通 常 为 硫 、 磷 ， 有 时 为 硅 、 铬 ) 的 含量 可 根据 炉料 的 
重量 组 成 和 配料 中 各 种 材料 的 化 学 成 分 的 已 知 资料 来 进行 核对 。 
比例 丝 指 质量 分 数 。 


4. 各 成 分 含量 和 配 粮 
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JT 以 用 
.5% 的 
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jk 
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以 用 








来 代替 1.5% 的 生铁 。 








上 朋 





E 铁 ， 即 以 质量 分 数 0. 1% 的 























电极 


极 居 或 焦炭 来 代替 ， 其 计算 方法 是 以 质量 分 数 0. 1% 的 电极 习 或 焦 痰 来 代 蔡 
E 铁 。 


电极 悄 或 焦炭 来 代替 近 一 半 的 炼 钢 悄 或 焦炭 











配料 实例 722 表 2.1-24 ZG270-500 的 铸造 碳 钢 配 料 
铸件 名 称 机 架 〈 轧 钢 机 ) 
牌号 ZG270-500 
0 C0. 32 ~0. 42, Si0. 20 ~0.45, Mn0. 50 ~0. 80, P<0.040, $<0.040 
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( 续 ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 

C Si | Mn | P S (%) C Si | Mn | P S 
废钢 0.20 | 0.26 | 0.58 |0.03510.035| 50 |0.10 |0.13 |0.29 |0.018|0.018 
回炉 料 0.40 | 0.34 | 0.55 |0.040|0.035| 40 |0.16 |0.14 |0.22 |0.016|0.014 
生铁 3.80 |1.05 |0.60 |0.18 10.05| 10 10.38 |0.11 |0.06 |0.018|0.005 

75% 锰 铁 “| 1.50 |2.00 |75.00|0.30 10.02 | 0.4 0 0 10.30| 0 0 

75% 硅 铁 “| 0.10 |75.00|10.50 |0.04 10.02 | 0.8 0 |0.60| 0 0 0 
合 计 0. 64 | 0.98 | 0. 87 |0. 052 | 0. 037 
元 素 增 减 -0. 29| -0. 62|- 0. 22| -0.024 -0.010 
成 品 0.35 | 0.36 | 0.65 |0.028 | 0. 027 




















工艺 要 点 可 参见 配料 实例 701 或 表 2. 1-6 




















注 : 1. 采用 碱 性 电弧 炉 和 氧化 法 冶炼 。 
2 各 成 分 信 量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
3. 其 他 注 可 参见 表 2. 1-6 注 。 
































配料 实例 723、724 表 2.1-25 ”ZG270-500 的 铸造 碳 钢 配料 


炉料 中 元 素 的 含量 
序号 牌号 钢 的 类 别 (%) 





配料 比 


例 (%) 





C Mn _ | 车 间 


回炉 料 








深 


废钢 _| 炼 钢 生 





配料 实例 723 普通 质量 钢 | 0.5 0. 65 40 


~50 |55 ~45 5 





配料 实例 724| “7 05 | 高 质量 钢 | 06 | 0.70 | 30 


注 : 1. 采用 酸性 炉 衬 电弧 炉 和 和 氧化 法 冶炼 铸造 碳 钢 。 























~40 |62~52 8 

















2. 炉料 的 准备 ， 大 小 块 度 的 炉料 应 适当 搭配 ， 炉 料 的 最 长 尺寸 应 不 超过 电弧 炉 炉 径 
































3. 炉料 碳 合 量 ; 应 使 符 清 碳 含量 比 所 炼 钢 种 的 规格 碳 合 量 ( 


3: 
Dl 
中 
rt 


中 值 ) 高 








的 1/3 ， 废 铸 及 浇 冒 口上 附着 的 耐火 砖 块 及 粘 砂 必须 去 除 ， 并 尽量 少 用 生 锈 严重 的 


0. 10% ~0.20% 


















































(酸性 法 炼 钢 中 ， 一 般 不 使 用 铸造 生铁 ， 因 和 锰 仿 
ND A 
4 炉料 磷 含 量 和 硫 合 量 ， 酸 性 炉 衬 电弧 炉 炼 外 





























( 披 
.005% ~0.01% 。 
a : 


un 
这 
rs 
CU 
闭 























吕 碳 ) ， 或 高 0.26% ~ 0.35% ( 吹 氧 脱 碳 )， 以 使 钢 液 在 所 化 期 中 沸腾 和 升 
温 。 为 了 增 碳 的 需要 ， 可 在 炉料 中 配 入 极 碎 据 、 焦 痰 届 、 
含量 高 ， 在 炼 钢 中 生 
碳 收 得 率 见 表 2. 1-26。 
和 由 过 程 中 不 能 脱 磷 和 脱硫 ， 故 炉 料 的 平 
匀 磷 含量 及 平均 硫 含量 均 相应 低 于 成 品 钢 的 规格 成 分 要 求 。 考 虑 到 还 原 期 中 加 入 
夺 别 是 鳃 铁 ) 会 带 来 一 些 磷 的 成 分 ， 故 炉料 的 磷 含 





煤 块 或 炼 钢 生铁 


尘 


成 的 氧化 锰 呈 和 














量 应 比 成 品 钢 规格 


2) 在 熔化 时 期 碳 的 烧 损 量 为 0.1% ， 锰 的 烧 损 量 为 0. 15% ~0.4% 。 
锰 的 烧 损 量 为 0.15% ~ 
0.20% ; 而 在 熔炼 普通 质量 钢 时 ， 碳 的 烧 损 量 为 0.15% ， 鳃 的 烧 损 量 为 





3) 熔炼 高 质量 钢 时 ， 氧 化 期 内 碳 的 烧 损 量 为 0.25% 、 





0. 10% ~0.15% 。 
4 1 原 时 期 由 于 电极 、 炉 渣 、 锰 铁 的 关系 而 使 碳 含 

















量 增 加 0. 


如 果 加 入 锰 铁 就 会 使 鳃 含量 增加 0. 45% ~0. 60% 。 





























和 








数量 可 以 相应 地 减少 。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 

















pe ) 


1% ; 不 管 什 么 





如 同 在 碱 性 电弧 炉 内 进行 治 炼 一 样 ， 假 如 采用 碳 含量 大 于 0.3% 的 废钢 ， 则 生铁 
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表 2.1-26 例 723、724 中 各 种 增 碳 材 料 的 收 得 率 















































材料 名 称 加 入 条 件 碳 收 得 率 (% ) 
电极 碎 块 装 料 时 加 入 70 ~80 
焦炭 届 装 料 时 加 入 40 ~50 

煤 块 装 料 时 加 入 50 ~70 
炼 钢 生 铁 装 料 时 加 入 90 ~95 
炼 钢 生 铁 加 入 钢 液 中 100 























配料 实例 725 表 2.1-27 ZG270-500 的 铸造 碳 钢 配料 
铸件 名 称 “ | 轴承 座 
牌号 ZG270-500 








规格 成 分 (%)| C0.32 ~0.42 ，Si0. 20 ~0.45，Mn0. 50 ~0. 80 ，P<0.040，S<0. 040 

















配 料 
炉料 成 分 (% ) 六 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 h 配料 比例 D 
C Si Mn P S (%) C Si Mn P S 





废钢 0. 18 | 0.32 | 0.68 |0.030 10.026| 45 0.08 | 0.14 | 0.31 |0.014 |0.012 





回炉 料 0. 38 | 0.45 | 0.75 10. 035 ,0.028 45 0.17 | 0.20 |0.34 |0.016 |0.013 





生铁 3.76 | 1.15 |0.62 |0.18 |0.05 10 0.38 | 0.12 | 0.06 |0.018 |0.005 


















































75% 锰 铁 |1.50 |2.00 |75.00|0.30 |0.02 | 0.3 0 0 |0.23| 0 0 

75% 硅 铁 |0.10 175.00|0.50 | 0.04 | 0.02 | 0.6 0 10.45| 0 0 0 
合 计 0.63 | 0.91 | 0.94 | 0.048 | 0.030 
元 素 烧 损 -0.29|-0.60|-0.22| -0.020| -0.010 
成 品 0.34 | 0.31 | 0.72 | 0. 028 | 0.020 





工艺 要 点 可 参见 配料 实例 702 或 表 2. 1-7 














. 采用 碱 性 炉 衬 感应 电炉 和 氧化 法 冶炼 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
3. 其 他 注 可 参见 表 2. 1-7 注 。 


4. ZG310-570 的 铸造 碳 钢 配料 (配料 实例 726 ~734) 
ZG310-570 的 主要 含义 如 下 : 
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ZG 310 - 570 


| 强度 (MPa) 
届 服 强度 (MPa) 


涛 钢 代号 

















对 于 煤矿 机 械 、 石 油 机 械 、 中 型 载 货 汽车 等 类 和 铸件 的 ZG310-570 的 铸造 碳 钢 配 
料 ， 可 查 配 料 实例 726 ~ 配料 实例 734 或 表 2. 1-28 ~ 表 2. 1-35 及 表 2.1-6 和 表 2. 1- 
7 [e) 











配料 实例 726 表 2.1-28 ”ZG310-570 的 铸造 碳 钢 配料 
铸件 名 称 | “ 播 臂 壳 (煤矿 机 械 类 采 煤 机 零件 ) 





铸件 轮廓 尺寸 为 2928mm x270mm x 600mm， 和 铸件 为 箱 体 结构 ， 内 腔 罕 而 长 ， 
壁 注 ， 主 要 壁 厚 为 35mm。 和 铸件 毛重 为 650kg。 和 铸件 要 求 时 效 处 理 
铸件 特点 | 造型 方法 : 砂 箱 地 坑 造 型 ， 干 型 
要 求 铸 钢 牌号 : ZG310-570。 屈 服 强度 >=310MPa， 抗 拉 强 度 >570MPa， 硬 度 
为 196 ~235HBW 

















合金 控制 C0.42 ~ 0.52，Si0. 20 ~ 0.45, Mn0.50 ~0.80, S、 P<0.05, Cu0.5 ~ 0.7， 
成 分 (% ) |RE0.02 ~0.04 







































































配料 比例 (% ) ”| 元素 合 量 (% ) 
熔炉 出 炉 温度 浇注 温度 
Z15 | 浇 冒 口 及 容 ps Ze 
废钢 Cu RE 
生铁 | 废 铸件 
三 相 电 弧 炉 
<15 | 30 ~40 | 余 量 | 0.5 ~0.7 |0.02 ~0.4| 或 0.5t 工 频 感应 | 1570 ~1590 | 1390 ~ 1420 
电炉 
注 ; 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 3t 三 相 电弧 炉 ， 碱 性 炉 衬 。 
































2. 采用 氧化 法 冶炼 ， 熔 化 期 、 氧 化 期 、 还 原 期 应 严格 按 操 作 规 程 执行 ， 终 脱氧 后 进 
行 合金 调整 及 出 钢 ， 钢 液 在 盛 钢 桶 中 镇 静 Smin 后 开始 浇注 ， 浇注 过 程 中 间 从 盛 钢 
桶 中 取 钢 样 ， 作 成 品 钢化 学 分 析 。 

. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 

本 配料 还 适用 于 要 求 铸造 碳 钢 ZG310-570 的 各 种 形状 的 机 件 ， 如 飞轮 、 机 架 、 齿 
轮 、 轴 承 箱 、 矿 车 轮 及 缓冲 器 等 。 
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.718 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 727 表 2.1-29 ZG310-570 的 铸造 碳 钢 配料 
铸件 名 称 轴承 座 (石油 机 械 类 抽 油 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 400mm x 420mm x 300mm， 和 铸件 为 带 有 中 和 孔 的 轴承 座 ， 是 
抽 油 机 游 梁 连接 杆 横 梁 轴 的 承重 件 ， 受 力 均 衡 ， 运 行 速度 固定 且慢 。 和 铸件 毛 
铸件 特点 ”| 重 为 127kg， 主 要 壁 厚 为 40mm， 底 面 、 内 圆 及 放置 轴承 两 端面 等 进行 加 工 。 
铸件 要 求 正 火 处 理 ， 采 用 水 玻璃 石英 砂 造型 吹 C0, 固化 
要 求 铸 钢 牌号 : ZG310-570 
会 全 接生 
合金 控制 C0. 42 ~0. 52, Si0. 20 ~0.45, Mn0.50 ~0.80, P<0.5, S$<0.05 
成 分 (% ) 
配 料 
炉 料 成 分 (%) 
炉料 
€ Si Mn P S Si 
废钢 0.47 0.36 0. 61 0.05 0.05 a 
浇 冒 口 ， 废 件 | ”0.50 0.31 0. 55 0. 046 0.05 二 
钢 居 0.29 0. 26 0. 51 0.06 0. 053 > 
生铁 3.78 0. 89 0. 57 0.19 0.05 es 
硅 铁 一 一 一 一 一 75 
锰 铁 7.0 2.0 75 0.3 0.02 一 
料 比 个 配 入 计算 成 分 (%) 
加 。 料 网 料 比例 说 明 
(%) C Si Mn P S 
50 | 0.235 | 0.18 | 0.305 | 0.025 | 0.025 
装 料 2600kg, 其 中 ， 
浇 冒 口 , 废 件 | 25 | 0.125 | 0.0775 | 0.1375 | 0. 0115 | 0.0075 | 废钢 量 为 1300kg, 浇 冒 
钢 届 15 | 0.0435 | 0.039 | 0.0765 | 0.009 | 0.008 上 口 , 废 铸件 量 为 650kg， 
生铁 10 | 0.378 | 0.089 | 0.057 | 0.019 | 0.005 | 钢 丑 量 为 390kg, 生 铁 
量 为 260kg 
合计 0.782 | 0.386 | 0.576 | 0. 0645 | 0. 0455 
造 酒 料 (Ca0 等 ) 12 Ca0 少许 熔化 ， 造 
铁 矿石 少许 酒 去 P， 助 熔 (熔化 
吹 氧 至 全 熔 -0.02 后 期 ) 
硅 铁 0.35 0. 26 0. 0445 氧化 ,分 析 C、Mn、P 
铁 矿石 10 含量 
了 C0. 35% ,Mn0. 256% ， 
吹 氧 0.3 ~0.4 -0.44 | -0.646| -0.29 | -0.023 站 站 这 
小 计 0.34 0 0.286 | 0.022 | 0.046 | 进入 浅 中 ,或 大 气 
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( 续 ) 
、 配料 比例 配 入 计算 成 分 (%) 
炉 料 | 说 明 
(%) C Si Mn P S 
去 氧化 清 ， 还 原 ， 
锰 铁 0.5 |0.035 | 0.01 | 0.34 |0.002 | 一 去 氧化 清 ， 还原 
造 新 酒 〈Ca0: Cak,: 
Si0, =4:1.5:0.2) 加 
小 计 0.38 | 0.01 | 0.63 | 0.024 | 0.023 
锰 铁 
上 新 漆 ei 
造 新 酒 分 析 C、Mn.P.S 含 
还 原 剂 (C 粉 )| 0.2 | 0.05 |0.045 | 一 一 | 量 
75% 硅 铁 粉 0.35 = 0. 24 < = = C0.46% 、 Mn0. 62% 、 
Op Of 
小 计 0.43 | 0.30 | 0.63 | 0.024 | 0.023 | 0% .S0007% 
钻 0.1 终 脱氧 ， 出 钢 ， 进 
配 得 成 分 0.45 | 0.307 | 0.65 | 0.024 | 0.025 | 行 最 终 化 验 成 品 




















注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : HGX 一 1.5 型 三 相 碱 性 炉 衬 电弧 炉 ， 氧 化 法 冶炼 。 

2. 原材料 用 通化 市 锅炉 容器 厂 废 钢 、 浇 冒 口 及 废 铸 钢 件 、 钢 悄 ; 配 碳 用 通化 钢铁 公 
司 炼 钢 生铁 ; 合金 用 通化 和 吉林 两 铁合金 厂 生 产 的 铁合金 产品 ; 造 洒 材料、 氧化 
剂 、 还 原 剂 均 来 自 通 化 市 厂 、 矿 。 
. 炉 前 ， 碱 性 炉 诗 ， 氧 化 法 冶炼 ， 用 吹 氧 、 矿 石 法 ,冶炼 过 程 中 ， 首 先 用 肉眼 观察 ， 
掌握 炉 况 ， 又 有 炉 前 化 验 相配 合 ， 从 而 使 钢 液 、 炉 渣 成 分 和 温度 在 各 个 时 期 达到 
要 求 ， 最 后 进行 终 脱 氧 ， 出 钢 ， 浇 注 。 
. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 正 火 后 ， 抗 拉 强 度 为 587MPa， 硬 度 为 161HBW。 

5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适合 于 石油 机 械 中 要 求 铸造 碳 钢 ZC310-570 的 小 轴承 座 、 固 座 、 外 压 圈 、 
齿 圈 、 内 外 此 盘 、 内 外 压 盘 、 刹 瓦 、 摩 擦 轮 、 齿 轮 等 。 

配料 实例 728 表 2.1-30 ”ZG310-570 的 铸造 碳 钢 配料 

铸件 名 称 过 渡 法 兰 〈 中 型 载 货 汽车 类 中 卡车 零件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 为 $118mm x 46mm， 铸 件 毛 重 为 0.956kg， 铸 件 有 吊 耳 ， 
中 心 孔径 为 $26mm， 最 厚 处 壁 厚 为 14mm， 最 薄 处 壁 厚 为 6mm， 和 铸件 要 有 
足够 的 强度 、 刚 度 和 硬度 。 和 铸件 表面 粗 烟 度 值 Ra < 12. Sum， 铸 件 尺寸 精 
度 应 达到 国标 CT6 ~ CT7 级 ， 采 用 熔 模 精 铸 工 艺 方法 生 

要 求 铸 钢 牌号 : ZG310-570。 抗 拉 强 度 三 570MPa， 届 服 强 度 二 310MPa， 
断后 伸 长 率 宇 15% ， 冲 击 蔬 度 二 3J/em? 
合金 控制 成 分 (%)| C=<0.50，Si<0.60, Mn<0.90, P、S<0.04 
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铸件 特点 
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( 续 ) 
配 料 
炉料 名 称 45 废钢 回炉 料 生 铁 Si75 镇 铁 
配料 比例 
(质量 分 数 ) 50 50 炉 前 调 C 炉 前 调整 炉 前 调整 
(%) 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 中频 感 应 电炉 ， 熔 化 率 为 0. 5tAh， 炉 内 碳 烧 损 率 为 5% ~15% 、 


锰 伐 损 率 为 10% ~20% 、 铬 烧 损 率 为 5% ~ 10% 、 钛 烧 损 率 为 40% ~ 60% 、 钼 烧 
员 率 为 5% ~ 12% 、 钨 烧 损 率 为 3% ~5% 。 
2. 对 炉料 块 度 要 求 : 
圆 钢 : 直径 <60mm， 长 度 <400mm。 
直径 >60mm， 长 度 <200mm。 
方 钢 : 边 长 <50mm， 长 度 >200mm。 
边 角 余 料 : 断面 尺寸 <160mm x 160mm， 厚 度 3 ~20mm。 
不 规则 形状 废钢 : 尺寸 <120mm x 120mm x 120mm。 
脱氧 剂 块 度 : 10 ~25mm。 
. 配料 比例 计算 : 
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式 中 和 一 一 需 补 加 的 合金 质量 ; 

6 一 一 炉料 质量 ; 

8B 一 一 各 种 炉料 代入 元 素 的 总 质量 ; 

一 一 合金 的 元 素 含量 ( % ) ; 

一 一 元 素 的 计算 成 分 ( % ) ; 

天 法 一 一 钢 液 中 的 元 素 成 分 (% ) ; 
元 素 的 烧 损 率 ( % ) 。 
根据 炉 前 报告 调整 成 分 ， 并 脱氧。 
脱氧 剂 加 入 时 的 温度 : 小 铸件 为 1570 ~1590%C ;大 铸件 为 1350 ~ 1570Y 。 
合金 加 入 顺序 : 锰 铁 一 硅 铁 一 铝 一 硅 钙 。 
. 钢 液化 学 成 分 (% ) : C0.44 ~ 0.50，Si0.25 ~ 0.40，Mmn0. 55 ~0.75, P<0.03，, 
S<0.03。 

6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 











r 








(和 
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配料 实例 729、730 表 2.1-31 ZG310-570 的 铸造 碳 钢 配料 
ns 配料 比例 (% ) 








C Mn “人 放 间 回炉 料 废钢 炼 钢 生铁 高 炉 锰 铁 
配料 实例 729 普通 质量 钢 0.6 ~0.70.6~0.7 40 ~50 652-~42| 8 一 


























配料 实例 730| 高 质量 钢 0.7 ~0.80.7~0.8| 30~40 60~50 102 一 





























注 : 1 如果 采 用 碱 性 炉 衬 电弧 炉 和 氧化 法 冶炼 浇注 铸造 碳 钢 ， 则 在 配料 时 为 了 便于 计算 ， 
可 采用 本 表 中 的 近似 方法 。 本 表 列 举 了 根据 下 列 情 况 算出 来 的 配料 比例 : 
炉料 的 碳 含量 相当 于 成 品 钢 中 的 平均 碳 含量 ， 废 钢 中 的 碳 含量 等 于 0. 3% ， 


炉料 和 废钢 的 锰 含 量 为 0.6% ， 炼 钢 生 铁 的 锰 含 量 为 2% ; 

月 内 碳 的 平均 烧 失 量 为 0. 1% ， 锰 的 平均 烧 失 是 为 3%; 

有 内 对 高 质量 钢 来 说 ， 碳 的 烧 失 量 为 0.3% ， 锰 的 烧 失 量 为 0.2% ~0. 3% ; 

通 质量 钢 来 说 ， 碳 的 烧 失 量 为 0.2% ， 锰 的 烧 失 量 为 0.1% ~0.2% ; 

月 内 由 炉 涛 、 电 极 和 锰 铁 所 增加 的 碳 含 量 为 0.05% ~0. 10% ， 而 由 于 加 入 

所 增加 的 锰 含 量 为 0.4% ~0.6% 。 

高 于 0.3% 的 废钢 ， 则 生铁 的 数量 可 以 减少 ， 但 不 得 低 于 5% ~ 

因为 炉料 人 着 要 好 的 影响 

3 除 碳 和 锰 以 外 ， 其 他 元 素 〈 通 常 为 破 、 磷 ， 有 时 为 硅 、 铬 ) 的 含量 可 根据 炉料 的 
组 成 和 配料 中 各 种 材料 的 化 学 成 分 的 已 知 资料 来 进行 核对 。 

4. 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 

以 用 电极 习 或 焦 痰 来 代替 ， 其 计算 方法 是 以 质量 分 数 0. 1% 的 电极 悄 或 焦炭 来 代替 


@ ”可 以 用 电极 悄 或 焦炭 来 代 蔡 近 一 半 的 炼 钢 生 铁 ， 即 以 质量 分 数 0.1% 的 电极 悄 或 焦煤 
来 代替 工 5 多 的 生铁 - 


配料 实例 731 表 2.1-32 ”ZG310-570 的 铸造 碳 钢 配料 
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铸件 名 称 制 动 轮 
牌号 ZG310-570 
规格 成 分 (%)| C0.42 ~0.52 ，Si0. 20 ~0.45 ，Mn0. 50 ~ 0. 80 ，P<0.40，S<0.40 
配 料 
es 炉料 成 分 (% ) 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
OT oe S | (%) | C |s | Mn | P S 








废钢 0.42 | 0.33 | 0.51 10. 050 10. 050 50 0.21 | 0.17 | 0.26 |0.025 |0. 025 
回炉 料 0. 50 | 0.32 | 0.60 10. 038 10. 030 30 0. 15 | 0.09 | 0.18 |0.010 |0. 009 
钢 届 0. 15 | 0.27 | 0.55 10. 060 10. 050 10 0.02 | 0.03 | 0.06 | 0.006 |0.005 
生铁 3.72 | 1.05 | 0.60 10. 180 10. 050 10 0.37 | 0.11 | 0.06 |0.018 |0. 005 



























































75% 锰 铁 |1.50 | 2.00 |75. 0010.30010.020| 0.6 0 0 |0.45| 0 0 

75% 硅 铁 | 0. 12 |75.00| 0.48 |0.04010.020| 0.8 0 10.60 | 0 0 0 
合 刘 0.75 | 1.00 | 1.01 | 0.059 | 0.044 
元 素 增 减 -0.29|-0.62|-0.24| -0.025| -0.010 
成 品 0.46 | 0.38 | 0.77 | 0.034 | 0.034 








工艺 要 点 可 参见 配料 实例 701 或 表 2. 1-6 


] 碱 性 电弧 炉 和 氧化 法 冶炼 。 
ea ? 指 质量 分 数 。 
也 注 可 参见 对 6 注 。 
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配料 实例 732、733 


序号 


牌号 钢 的 类 别 (% ) 


炉料 中 元 素 的 含量 


表 2.1-33 ”ZG310-570 的 铸造 碳 钢 配料 


配料 比例 
〈% ) 





C Mn “| 车 间 


回炉 料 | 废钢 | 炼 钢 生铁 











配料 实例 732 


普通 质量 钢 | 0.5 0. 65 40 


~50 |56~46 4 





ZG310-570 





配料 实例 733 高 质量 


采用 酸性 炉 衬 电弧 炉 和 和 氧化 法 冶炼 铸造 碳 钢 。 


注 : 1. 
2 


(LUD 


Ea 


an 


和 


We 于 











钢 0.6 0.70 30 
































重 的 炉料 。 


炉料 的 准备 ， 大 小 块 度 的 炉料 应 
的 1/3 ， 废 铸件 及 浇 冒 口上 附着 的 


~40 |63 ~53 7 
































适当 搭配 ， 炉 料 的 最 长 尺寸 应 不 超过 电弧 炉 炉 径 
耐火 巷 块 及 粘 砂 必 须 去 除 ， 并 应 尽量 少 用 生 锈 严 











. 炉料 碳 含量 ;应 使 熔 清 碳 含量 比 所 炼 钢 种 的 规格 碳 含量 (中 值 ) 高 0. 10% ~ 


0.20% 《矿石 脱 碳 ) ， 或 高 0.26% ~0.35% 〈 吹 氧 脱 碳 ) ， 以 使 钢 液 在 氧化 期 中 沸 
腾 和 升温 。 为 了 增 碳 的 需要 ， 可 在 炉料 中 配 入 电极 碎 块 、 焦 炭 悄 、 白 ) 

生铁 (酸性 法 炼 钢 中 ， 一般 不 使 用 铸造 生铁 ， 因 馈 含 量 高 ， 在 炼 钢 中 生成 的 氧化 
E) 。 这 几 种 增 碳 材料 的 碳 收 得 率 见 表 2. 1- 





狠 呈 碱 性 ， 将 会 影响 炉渣 的 酸度 及 氧化 必 


34。 



































煤 块 或 炼 钢 



































炉料 磷 含 量 和 硫 含 量 : 酸性 炉 衬 电弧 炉 炼 钢 过 程 中 不 能 脱 磷 和 脱硫 ， 故 炉料 的 平 





均 磷 含量 及 平均 硫 含量 均 相 应 低 


























F 成 品 钢 的 规定 成 分 要 求 。 考 虑 到 还 原 期 中 加 入 








的 铁合金 〈 特 别 是 锰 铁 ) 会 带 来 一 些 磷 的 成 分 ， 故 炉料 的 磷 含 量 应 比 成 品 钢 规 格 





要 求 低 0.005% ~0.01% 。 





. 本 配料 ， 在 下 列 情况 下 除外 : 


1) 炉料 中 不 加 高 炉 锰 铁 。 





2) 在 熔化 时 期 碳 的 烧 损 量 为 0. 1% 、 


3) 熔炼 高 质量 钢 时 ， 氧 化 期 内 碳 的 烧 损 量 为 0.25% 、 


0.20% ， 此 外 ， 在 熔炼 


0.1% 和 0.2% ; 而 在 冶炼 普通 质量 钢 时 ， 碳 的 


为 0.10% ~0.15% 。 




















锰 的 烧 损 量 为 0. 15% ~0.4% 。 


锰 的 烧 损 量 为 0.15% ~ 


ZC310-570 钢 时 ， 因 增 碳 作用 ， 相 应 地 使 碳 含量 增加 





烧 损 量 为 0.15% ， 镭 的 烧 损 量 


4) 在 还 原 时 期 由 于 电极 、 炉 渣 、 锰 铁 的 关系 而 使 碳 含量 增 加 0.1% ， 不 管 什么 
钢 ， 如 果 加 入 锰 铁 就 会 使 锰 含 量 增加 0. 45% ~0.60% 


























生铁 数量 可 以 相应 地 减少 。 














.各 成 分 合 量 和 配料 比例 省 指 质量 分 数 。 
表 2.1-34 例 732、733 中 名 种 增 碳 材 料 的 收 得 率 


o 





如 同 在 碱 性 炉 衬 电 弧 炉 内 进行 冶炼 一 样 ， 假 如 采用 碳 含量 大 于 0.3% 的 废钢 ， 则 


















































材料 名 称 加 入 条 件 碳 收 得 率 〈%% ) 
电极 碎 块 装 料 时 加 入 70 ~80 
焦 痰 导 装 料 时 加 入 40 ~50 

煤 块 装 料 时 加 入 50 ~70 
炼 钢 生 铁 装 料 时 加 入 90 ~95 
炼 钢 生 铁 加 入 钢 液 中 100 
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配料 实例 734 表 2.1-35 ”ZG310-570 的 铸造 碳 钢 配料 
铸件 名 称 “ | ” 纸 体 





牌号 ZG310-570 





规格 成 分 (%)| C0.42 ~0.52 ，Si0. 20 ~0.45，Mn0. 50 ~0. 80, P<0.035, S<0.035 

















配 料 
炉 料 成 分 (%) 本 配 和 人 计算 成 分 (%) 
炉料 名 称 Re 
Cslml PP |s|(%)|c ls Mm| P S 








废 钢 0. 22 | 0.28 | 0.64 10. 030 10. 028 40 0.09 | 0.11 10.26 |0.012 | 0.011 





回炉 料 0. 50 | 0.40 | 0.72 10. 032 10. 028 50 0.25 | 0.20 | 0.36 |0.016 |0.014 








生 铁 3.76 | 1.15 |0.62 |10. 180 10. 050 10 0.38 | 0.12 | 0.06 |0.018 |0.005 








75% 锰 铁 |2.00 |2.50 |75.0010.200|0.030| 0.4 0.01 | 0.01 | 0.30 |0.001 0 
































75% 硅 铁 |0. 10 175.00|0.50 |0.04010.020| 0.8 0 |10.60| 0 0 0 
合 计 0.73 | 1.04 | 0.98 | 0.047 | 0.030 
元 素 烧 损 -0.28|-0.62|-0.24| -0.022| -0.010 
成 品 0.45 | 0.42 | 0.74 | 0.025 | 0.020 




















工艺 要 点 可 参见 配料 实例 702 或 表 2. 1-7 
用 碱 性 炉 衬 感应 加 热电 炉 和 和 氧化 法 冶炼 。 























. 采 
2. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 党 指 质量 分 数 。 




















3. 其 他 注 可 参见 表 2. 1-7 注 。 
5. ZG340-640 的 铸造 碳 钢 配料 (配料 实例 735 ~740) 


ZG340-640 的 主要 含义 如 下 : 
ZG 340 - 640 





沉 拉 强度 (MPa) 
届 服 强度 (MPa) 
铸 钢 代号 











对 于 铸件 的 ZG340-640 的 铸造 碳 钢 配 料 ， 可 查 配 料 实例 735 ~ 配料 实例 740 或 
表 2. 1-36 ~ 表 2.1-40 及 表 2.1-6 和 表 2. 1-7。 





. 724 . 
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配料 实例 735、736 


扎 . 
地 


序 | 牌 : 


映 


表 2.1-36 ”ZG340-640 的 铸造 碳 钢 配料 


钢 的 类 别 


炉料 中 元 素 的 含量 
(%) 


配料 比例 (% ) 





C 


Mn 


和 车间 





回炉 料 


废钢 


炼 钢 生 





铁 





配料 实例 735 
配料 实例 736 





如 果 采 











车 间 回 炉 妆 
0.3% 
车 间 
在 熔化 期 
在 氧化 期 
0. 
0.2% ; 
在 还 原 期 内 














口 











(5) 


ZC340-640 了 9 


炉料 和 


对 
3% ; 对 于 普通 质量 钢 来 说 ， 碳 的 / 


0.8 ~0.9 


0.6 ~0.7 


40 ~50 


48 


~38 


12® 














0.9~1.0 





0.7 ~0.8 
































废钢 
的 平 


二 


可 /由 


区 


均 烧 失 量 为 0. 1% ， 




















炉 酒 、 电 极 和 锰 铁 所 增 

















人 了 锰 铁 所 
. 假如 采用 碳 含 
6% ， 因 为 4 
. 除 碳 和 锰 以 乡 
重量 组 成 和 配 
4. 各 成 分 含量 和 
ZG340-640 钢 的 


























2 


P 料 可 


曾 加 的 锰 含 量 为 0.4% ~ 
量 高 于 0.3% 的 废钢 ， 则 








， 其 他 元 素 (通常 为 硫 、 


所 化 法 冶炼 浇注 
。 本 表 列 举 了 根据 下 列 情况 算 
含量 相 当 于 成 品 钢 中 的 平均 碳 含量 ， 废 钢 中 上 
， 炼 钢 生 铁 中 的 碳 含量 等 于 495 ; 
的 锰 含 量 为 0.6% ， 炼 钢 生 铁 的 锰 含 量 为 29 ; 
均 烧 失 量 为 0.3% ; 
席 失 量 为 0.3% ， 锰 的 烧 失 量 为 0.2% ~ 
嵌 失 量 为 0.2% ， 锰 的 烧 失 量 为 0.1% ~ 


质量 钢 来 说 ， 碳 的 


中 加 有 生铁 对 钢 的 质量 有 








锰 的 了 


[的 碳 含量 


0.6% 。 

生铁 的 数量 可 以 
良好 的 影响 。 
磷 ， 有 时 为 硅 、 








着 











料 中 各 种 材料 的 化 学 成 分 
配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 





[以 用 电极 届 或 


5% 的 生铁 。 





的 





焦炭 来 代 殖 ， 其 计算 方法 





























[以 用 电极 眉 或 焦 
来 代替 1. 5% 的 














用 


焦 痰 来 代替 近 一 半 的 炼 钢 
E 铁 。 








配料 实例 737 


铸件 名 称 齿轮 


以 作为 26270-500 钢 的 炉料 ， 但 去 


30 ~40 














是 以 质量 分 数 0. 1% 的 电极 











表 2.1-37 ZG340-640 的 铸造 碳 钢 配料 








减少 ， 但 不 得 低 于 


铬 ) 的 含量 
的 已 知 资料 来 进行 核对 。 


除 氧化 渣 之 后 ， 


E 铁 ， 即 以 质量 分 数 0. 1% 


B55 ~45 








为 0.05% ~0.10% ， 而 





159 
铸造 碳 钢 ， 则 在 配料 时 为 了 便于 计算 ， 


8 来 的 配料 比例 : 
9 机 含量 等 于 








由 于 加 





F 5% ~ 





可 根据 炉料 的 


悄 或 焦炭 来 代替 











的 











电极 





悄 或 焦炭 





牌号 


ZG340-640 








规格 成 分 (% ) 


C0.52 ~0.62, Si0.25 ~ 0. 30 ，Mn0. 60 ~0.90, P<0.04, S<0.04 





配 料 





炉 


料 成 分 (% ) 


配料 比例 


配 入 计算 成 分 (% ) 








炉料 名 称 


Mn ( 


% ) 


Si 


Mn 





废钢 


0. 34 


0.60 


38 


0. 13 


0. 23 





回炉 料 





0. 40 


0.76 


50 


0. 20 


0.38 











1.05 


0.60 














12 








0. 13 


0. 07 
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( 续 ) 
炉料 成 分 (% ) 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si | Mn P S (%) C Si | Mn 了 S 
高 碳 锰 铁 | 7.00 | 2.00 |75.00|0.38 |0.03 | 0.5 |10.0410.0110.38| 0 0 
75% 硅 铁 |0.10 175.00|0.50 |0.04 10.02 | 0.8 0 10.60| 0 0 0 
合 诸 0.94 | 1.07 | 1.06 |0.057| 0.041 
元 素 增 减 -0.34|-0. 66|-0.25|-0.026| -0.010 
成 品 0.60 | 0.41 | 0.81 10.031| 0.031 























工艺 要 点 


可 参见 配料 实例 701 或 表 2. 1-6 





2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 
































3. 其 他 注 可 参见 表 2. 
配料 实例 738 、739 


序号 





牌 : 


da 








电弧 炉 和 氧化 法 冶炼 。 


首 质 量 分 数 。 
1-6 注 。 

表 2.1-38 ”ZG340-640 的 铸造 碳 钢 配 料 
Ee i 


车 间 回炉 料 


比例 (%) 
废钢 [陈钢 生铁 


钢 的 类 别 





Mn 











配料 实例 738 
配料 实例 739 
注 : 1 

2. 


术 











39。 





LA 


2) 在 熔化 


采用 酸性 炉 衬 


匀 磷 含量 及 平 
的 铁合金 〈 特 别 是 锰 铁 ) 
要 求 低 0.005% ~0.01% 。 
. 本 表 配 料 ， 在 下 列 情况 下 除 
1) 炉料 中 不 加 高 炉 锰 铁 。 

对 期 碳 的 烧 损 量 为 
3) 熔炼 高 质量 钢 时 ， 氧 
0. 20% ， 
0.1% 和 0. 
为 0.10% 


ZG340-640 


普通 质量 钢 


0. 65 40~50 |57 ~47 3 








言 


高 











质量 钢 0.70 30~40 |64~54| 56 














电弧 炉 和 氧化 法 冶 烦 
炉料 的 准备 : 大 小 块 度 的 炉料 应 适当 搭配 ， 炉 料 的 最 长 尺寸 应 不 超过 


1/3 ， 废 铸件 及 浇 


铸造 碳 钢 。 

















电弧 炉 炉 径 
奉 火 砖 块 及 粘 砂 必须 去 除 ， 并 应 尽量 少 用 生 锈 严 











[el 


El 





口上 附着 的 




















赔 碳 








东 钢 


. 炉料 磷 含 量 和 硫 含量 : 酸性 炉 衬 


: 应 使 熔 清 碳 含 量 比 所 炼 钢 种 的 规格 碳 含 量 ( 
.20% (矿石 
沙 和 升温 。 为 了 增 碳 的 需要 ， 可 
生铁 (酸性 法 ; 

呈 碱 性 ， 将 会 影响 炉渣 的 酸度 及 氧化 性 ) 。 这 几 种 增 碳 材料 的 碳 收 得 率 见 表 2. 1- 
9 


中 值 ) 高 0. 10% ~ 
) ， 或 高 0. 26% ~0.35% ( 吹 氧 脱 碳 ) ， 以 使 钢 液 中 氧化 期 中 沸 
在 炉料 中 配 入 电极 碎 块 、 焦 炭 悄 、 白 煤 块 或 炼 钢 
中 ， 一 般 不 使 用 铸造 生铁 ， 因 锰 含 量 高 ， 在 炼 钢 中 生成 的 氧 f 



























































LU 


























电弧 炉 炼 钢 过 程 中 不 能 脱 磷 和 脱硫 ， 故 炉料 的 平 














比 外 ， 
296 ， 


匀 硫 含量 均 相 应 低 于 成 品 钢 的 规定 成 分 要 求 。 考 











虑 到 还 原 期 中 加 入 
的 成 分 ， 故 炉料 的 磷 含 量 应 比 成 品 钢 规格 











会 带 和 一些 磋 





0. 1% ， 镭 的 烧 损 量 为 0.3% ~0.4% 。 

化 期 内 碳 的 烧 损 量 为 0.25% ， 镭 的 烧 损 量 为 0.15% ~ 
在 熔炼 Z6340-640 钢 时 ， 因 增 碳 作用 ， 相 应 地 使 碳 含量 增加 
而 在 冶炼 普通 质量 钢 时 ， 碳 的 烧 损 量 为 0.15% ， 锰 的 烧 损 量 











o 








4) 在 还 原 时 期 由 了 


~ 


如 同 在 碱 性 
数量 可 以 相应 地 减少 。 
. 各 成 分 含量 和 配料 


钢 ， 如 果 加 入 锰 铁 前 














极 、 炉 渣 、 锰 铁 的 关系 而 使 碳 含 量 增 加 0. 1% ， 不管 什么 
会 使 锰 含 量 增加 0.45% ~0. 60% 。 





已 




















电弧 炉 

















内 








铁 





进行 治 炼 一 样 ， 假 如 采用 碳 含量 大 于 0.3% 的 废钢 ， 则 生 








比例 皆 指 质量 分 数 。 



















































































.726 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
表 2.1-39 例 738、739 中 各 种 增 碳 材料 的 收 得 率 
材料 名 称 加 入 条 件 碳 收 得 率 〈% ) 
电极 碎 块 装 料 时 加 入 70 ~80 
焦炭 导 装 料 时 加 入 40 ~50 
煤 块 装 料 时 加 入 50 ~70 
炼 钢 生 铁 装 料 时 加 入 90 ~95 
炼 钢 生铁 加 入 钢 液 中 100 
配料 实例 740 表 2.1-40 ”ZG340-640 的 铸造 碳 钢 配料 
铸件 名 称 丸美 
牌号 ZG340-640 
规格 成 分 (% )| “C0. 52 ~0.62 ，Si0. 20 ~0.45，Mn0. 50 ~ 0. 80，P<0.035, S<0.035 
配 料 





废 钢 0. 31 | 0.26 | 0.58 10. 035 10. 035 40 0. 12 | 0. 10 | 0.23 | 0.014 | 0. 014 





回炉 料 0. 58 | 0.40 | 0.68 |0.03110.020| 45 0.26 |0.18 |0.31 |0.014 | 0. 009 








生 铁 3.76 |1.15 |0.62 10. 180 10. 050 15 0.56 | 0.17 |0.09 |0.027 |0.008 





















































75% 锰 铁 |1.50 | 2.00 |75.0010.30010.020| 0.5 |0.01 10.01 10.38 10.002 | 0 
75% 硅 铁 | 0. 10 |75. 00 | 0.50 |0.04010.020| 0.7 0 10.53| 0 0 0 
合 计 0.95 | 0.99 | 1.01 | 0.057 |0.031 
元 素 烧 损 —0.35| -0.63| -0.25| -0.026| -0.010 
成 品 0.60 | 0.36 | 0.76 | 0.031 | 0.021 
工艺 要 点 可 参见 配料 实例 702 或 表 2. 1-7 


























1. 采用 碱 性 感应 电炉 和 和 氧化 法 冶炼 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
3. 其 

















对 于 含 高 C 的 铸造 碳 钢 配料 ， 可 查 配料 实例 741 或 表 2. 1-41。 





配料 实例 741 





表 2.1-41 含 高 C 的 铸造 碳 钢 配料 








el 
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i ee 
LE 











采用 碱 性 炉 裤 电弧 炉 和 氧化 法 冶炼 高 碳 铸 钢 时 ， 如 果 在 氧化 期 过 后 ， 钢 液 
中 的 碳 含量 为 0.8% ， 而 在 成 品 钢 中 的 碳 含量 应 在 1.2% ~1.3% 的 范围 内 ， 





























试问 每 吨 钢 液 内 需 加 入 增 碳 剂 焦炭 多 少 kg? 
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设 在 电石 酒 下 的 增 碳 速度 为 0.06%/h， 附 加 物 ( 鳃 铁 等 ) 所 带 入 的 碳 为 

0. 10% ， 即 可 算出 钢 液 内 尚 须 增加 的 碳 量 为 
(1.2% ~1.3%) -0.8% -0.06% -0.10% 
=0.24% ~0.34% 
岂 就 是 说 ， 应 平均 增 碳 0.3% 
采用 含 碳 85% 的 焦炭 为 增 碳 剂 时 ， 得 出 必须 增加 的 焦炭 量 为 钢 液 质 量 的 
( 当 回 收 率 为 60% 时 ) 百分比 为 
0.3% 
0.6% x85% 


也 就 是 说 ， 每 吨 钢 液 内 需 加 入 约 6kg 的 焦炭 


配料 计算 






































=0.59% 


























碱 性 炉 衬 电弧 炉 和 氧化 法 冶炼 时 ， 通 常 在 还 原 期 ， 不 需 使 钢 液 额外 增 碳 就 
得 必要 的 左 仿 量 。 因 为 额外 增 碳 会 延长 熔炼 时 间 ， 并 且 损 害 钢 的 质量 ， 为 在 
期 也 避免 增 碳 ， 应 作 如 下 安排 : 在 还 原 期 开始 时 钢 液 中 的 碳 含 量 应 低 于 平均 规 
值 ， 所 低 的 数量 应 等 于 炉 酒 、 电 极 和 加 入 的 附加 物 使 钢 液 所 增 的 碳 量 。 然 而 ， 
容 炼 高 碳 钢 时 ， 钢 液 的 增 碳 是 有 完全 必要 的 。 假 若 得 知 在 还 原 期 开始 前 必须 增 
时 ， 那 么 除去 氧化 酒 以 后 应 立即 将 焦炭 块 或 碎 电极 加 于 钢 液 中 进行 增 碳 ， 生 铁 
块 也 可 用 来 增 碳 ， 但 只 有 在 钢 液 中 需要 增加 的 碳 含量 不 大 〈0.05% ~0.10% ) 时 
方 可 采用 ， 和 否则 钢 液 会 因 加 入 大 量 的 生铁 而 急 又 降温 。 由 于 增 碳 剂 的 性 能 不 同 ， 
所 增 的 碳 量 也 就 不 同 : 电极 碎 块 的 增 碳 量 为 70% ~80% 、 焦 炭 碎 块 的 增 碳 量 为 
50% ~70% 、 无 烟煤 块 的 增 碳 量 为 50% ~75% 、 生 铁 块 的 增 碳 量 为 100% 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 




















茹 会 




















































































































7. RZG270-500 的 熔 模 铸造 碳 钢 配料 (配料 实例 742 、743 ) 


RZG270-500 的 主要 含义 : 





RZG 270 - 500 
| 六 拉 强 度 (MPa) 





屈服 强度 (MPa) 
熔 模 铸 钢 代号 





对 于 煤矿 机 械 等 类 铸件 的 RZG270-500 的 熔 模 铸造 碳 钢 配料 ， 可 查 配 料 实例 
742 和 配料 实例 743 或 表 2. 1-42 和 表 2. 1-43 。 


728 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 





配料 实例 742 ” 表 2. 1-42 RZG270-500 的 熔 模 铸造 碳 钢 配料 


铸件 名 称 右 旋 义 子 ( 煤 矿 机 械 类 2. St 防爆 电机 车 零件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 为 43mm x 166mm， 和 铸件 为 双 板 状 叉 形 结构 ， 双 板 壁 薄 而 长 ， 
主要 壁 厚 为 10mm。 和 铸件 毛重 为 1.2kg， 属 小 型 铸 钢 件 ， 要 求 时 效 处 理 
铸件 特点 造型 方法 : 熔 模 铸造 
要 求 铸 钢 牌号 : RZG270-500， 届 服 强 度 三 270MPa， 抗 拉 强 度 三 500MPa， 硬 






























































































































































度 三 147HBW 
合金 控制 
、 C0.40, Si0.20 ~0.45, Mn0.50~0.80, S、 P<0.05 
成 分 (% ) 
配料 比例 (% ) 熔炉 出 钢 温度 A/C | 浇注 温度 /%C 
Z15 生铁 | 浇 冒 口 及 废 铸 件 | 废钢 3t 三 相 电 弧 妨 或 | 热电 偶 热电 侦 
<15 35~50 余 量 0.5t 工 频 感应 电炉 1590 ~1610 | 1410~1440 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 0. St 工 频 感应 电炉 ， 酸 性 炉 衬 。 
2. 出 钢 前 7 ~ 10min， 注 意 调整 SS、Mn 含量 及 加 入 的 RE 量 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 各 种 型 号 的 电机 车 中 要 求 熔 模 铸造 碳 钢 RZG270-500 的 机 架 、 联 轴 
器 ， 运 输 机 械 中 的 杆 件 等 铸件 。 





配料 实例 743 表 2.1-43 RZG270-500 的 熔 模 铸造 碳 钢 配料 


铸件 名 称 阻尼 链 片 (煤矿 机 械 类 GYTS 型 运载 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 140mm x 80mm x 10mm， 和 铸件 为 双 层 薄板 件 ， 主 要 壁 厚 为 
10mm， 属 小 型 铸 钢 件 。 铸 件 毛重 为 0. 5kg。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
铸件 特点 造型 方法 : 熔 模 铸造 
要 求 铸 钢 牌号 : RZG270-500。 届 服 强度 三 270MPa， 抗 拉 强 度 三 500MPa， 硬 
















































































度 三 147HBW 
合金 控制 ， 
、 C0.40, Si0.20 ~0.45, Mn0.50 ~ 0. 80 ，P 、S 友 0. 05 
成 分 (% ) 
配料 比例 (% ) 熔炉 出 钢 温度 /AC | 浇注 温度 /CC 
Z15 生铁 | 浇 冒 口 及 废 铸 件 | 废钢 3t 三 相 电 弧 炉 或 | 热电 偶 热电 偶 
<15 35~50 余 量 0. 5t 工 频 感应 电炉 1570 ~ 1590 1390 ~ 1420 






































. 采用 熔炼 炉 类 型 : 0. St 工 频 感 应 电炉 ， 酸 性 炉 衬 。 

出 钢 前 7 ~ 10min， 注 意 调整 S、Mn 含量 及 加 入 的 RE 量 。 

. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 

. 本 配料 还 适用 于 要 求 熔 模 铸造 碳 钢 RZG270-500 的 各 种 型 号 电机 车 中 的 机 架 、 联 轴 
节 和 运载 机 中 的 杆 件 、 夹 具 件 等 。 


注 : 
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8. RZG310-570 的 熔 模 铸造 碳 钢 配料 (配料 实例 744 ~746) 


RZG310-570 的 主要 含义 : 





[ __ _ 抗 拉 强度 (MPa) 
届 服 强度 (MPa) 
熔 模 铸 钢 代号 
对 于 煤矿 机 械 等 类 铸件 的 RZG310-570 的 熔 模 铸造 碳 钢 配料 ， 可 查 配 料 实例 


744 ~ 配料 实例 746 或 表 2. 144 ~ 表 2. 1-46。 
配料 实例 744 表 2.1-44 RZG310-570 的 熔 模 铸造 碳 钢 配料 














铸件 名 称 链 结 (煤矿 机 械 类 GYTS 型 运载 机 零件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 为 290mm x 40mm x 36mm， 铸 件 为 长 杆 状 ， 主 要 壁 厚 为 36 ~ 
40mm。 铸 件 毛 重 为 2. 5kg， 要 求 时 效 处 理 

铸件 特点 造型 方法 : 熔 模 铸造 

要 求 铸 钢 牌号 : ZG310-570。 届 服 强 度 三 310MPa， 抗 拉 强 度 三 570MPa， 硬 度 
为 169 ~229HBW 





























合金 控制 . 
C<0.50, Si0.20 ~0.45，Mn0.50 ~0.80，P、S<0.03 
成 分 (% ) 








熔炉 出 钢 温 度 /C | 浇注 温度 /C 





配料 比例 (%) 


Z15 生铁 | 浇 冒 口 及 废 铸件 | 废钢 3t 三 相 电 弧 炉 或 | 热电 偶 热电 侦 
0.5t 工 频 感 应 电炉 1570 ~ 1590 1390 ~ 1420 































































































<15 35 ~50 余 量 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 0. 5t 工 频 感应 电炉 ， 酸 性 炉 衬 。 
2. 出 钢 前 7 ~10min， 注 意 调整 Si、Mn 含量 及 加 入 的 RE 量 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 各 种 类 型 电机 车 以 及 GYTS 型 运载 机 中 要 求 熔 模 铸造 碳 钢 RZG310- 
570 的 各 种 形状 的 负重 机 件 。 








配料 实例 745 表 2.1-45 ZG310-570 的 熔 模 铸造 碳 钢 配 料 

铸件 名 称 | ” 铵 座 杆 (煤矿 机 械 类 GYTS 型 运载 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 263mm x 16mm x 10mm， 为 薄 形 长 杆 状 件 ， 和 铸件 薄 而 细 长 。 迁 
件 毛重 2kg。 和 铸件 要 求 时 效 处 理 


铸件 特点 造型 方法 : 熔 模 铸造 
要 求 铸 钢 牌号 : ZG310570。 届 服 强 度 三 310MPa， 抗 拉 强 度 三 570MPa， 硬 度 


为 169 ~229HBW 























合金 控制 , 
. C<0.50, Si0.2~0.45, Mn0.5 ~0.80, S、 P<0.05 
成 分 (% ) 











730 
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( 续 ) 
























































配料 比例 (% ) 熔炉 出 钢 温度 AC | 浇注 温度 AC 
Z15 生铁 | 浇 冒 口 及 废 铸 件 | 废钢 3t 三 相 电 弧 炉 或 | 热电 偶 热电 偶 
<15 35 250 余 量 10.5t 工 频 感应 电炉 1570 ~1590 | 1390 ~ 1420 










































































































































































注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 0. St 工 频 感应 电炉 ， 酸 性 炉 衬 。 
2. 出 钢 前 7 ~ 10min， 注 意 调整 SS、Mn 及 加 入 RE。 
3. 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 各 种 型 号 电机 车 、 运 载 机 械 、 机 床 等 要 求 炊 模 铸 造 碳 钢 RZG310- 
570 的 传动 齿轮 及 各 种 形状 的 负重 机 件 。 
配料 实例 746 表 2.1-46 ”ZG310-570 的 铸造 碳 钢 配料 
铸件 名 称 支撑 座 (煤矿 机 械 类 GYTS 型 运载 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 62mm x 60mm x 10mm ， 铸 件 为 薄 壁 板 状 件 ， 壁 厚 不 均匀 ， 
主要 壁 厚 为 10mm ， 属 小 型 铸 钢 件 。 铸 件 毛 重 为 0. 3kg。 铸 件 要 求 时 效 处 理 
铸件 特点 造型 方法 : 熔 模 铸造 
要 求 铸 钢 牌号 : ZG310570， 届 服 强 度 三 310MPa， 抗 拉 强 度 三 570MPa， 硬 度 
为 169 ~229HBW 
合金 控制 
C0. 42 ~0. 52, Si0. 20 ~0.45, Mn0.50 ~0.80, P、 S<0.05 
成 分 (% ) 
配料 比例 (% ) 熔炉 出 钢 温度 /AC | 浇注 温度 /CC 
Z15 生铁 | 浇 冒 口 及 废 铸件 | 废钢 3t 三 相 电 弧 炉 或 | 热电 偶 热电 侦 
<15 30 ~40 余 量 10.5t 工 频 感应 电炉 1570 ~1590 | 1390 ~1420 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 0. St 工 频 感应 电炉 ， 酸 性 炉 衬 。 
2. 出 钢 前 7 ~ 10min， 注 意 调整 SS、Mn 含量 及 加 入 的 RE 量 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4. 








传动 齿轮 等 。 


本 配料 还 适用 于 各 种 运载 机 械 中 要 求 铸造 碳 钢 ZG310-570 的 各 种 形状 的 负重 件 和 





第 2 音 铸造 低 (中 ) 合金 钢 配 料 


铸造 低 合金 钢 (Low alloy cast steel) 是 指 为 改善 性 能 而 添加 的 合金 元 素 含 量 超 
过 铸造 碳 钢 范 围 ， 但 合金 元 素 总 量 (质量 分 数 ) 一 般 小 于 5% 的 铸 钢 。 

铸造 中 合金 钢 (Medium alloy cast steel) 是 指 为 改善 性 能 而 添加 的 合金 元 素 含 
量 超 过 铸造 碳 钢 范围 ， 且 合金 元 素 总 量 (质量 分 数 ) 为 5% ~ 10% 的 铸 钢 。 

根据 国家 标准 GBAT 14408 一 1993 《一般 工程 与 结构 用 低 合 金 铸 钢 件 》 的 规定 ， 
一 般 工 程 与 结构 用 低 合 金 钢 按 单 铸 试 块 的 屈服 强度 和 抗 拉 强度 分 为 8 个 牌号 : 
ZGD270-480 、ZGD290-510 、ZGD345-570 、ZGD410-620 、ZGD535-720 、ZGD650-830、 
ZGD730-910 、ZGD840-1030。 

根据 机 械 行业 标准 JBAT 6402 一 2006《 大 型 低 合 金 钢 铸件 》 的 规定 ， 大 型 低 合 金 
钢 按 化 学 成 分 分 为 23 个 牌号 : ZG20Mn、ZG30Mn 、ZG35Mn 、ZG40Mn 、ZG40Mn2 、 
ZC45Mn2、 ZG50Mn2 、 ZG35SiMnMo、 ZG35CrMnSi、 ZG20MnMo、 ZG30CrlMnMo、 
ZC55CrMnMo、 ZG40Crl1 、 ZG34Cr2Ni2Mo、 ZGC15CrlMo、 ZC20CrMo、 ZG35CrlMo、 
ZG42CrlMo 、ZG50CrlMo 、ZG65Mn 、ZG28NiCrMo 、ZG30NiCrMo 、ZG35NiCrMo。 

常用 的 铸造 低 合金 钢 有 : 铸造 锰 钢 、 铸 造 硅 锰 钢 、 铸 造 锰 钼 钢 、 铸 造 硅 锰 钥 钢 、 
铸造 锰 钼 钒 钢 、 铸 造 硅 锰 钥 钒 钢 、 铸 造 锰 钼 钒 铜 钢 、 铸 造 铬 钢 、 铸 造 铬 钼 钢 、 铸 造 
铬 锰 硅 钢 、 铸 造 铬 锰 钼 钢 、 铸 造 铬 钥 钒 钢 、 铸 造 钼 钢 、 铸 造 铬 镍 钥 钢 、 铸 造 铜 钢 等 。 

常用 的 铸造 中 合金 钢 有 : 铸造 铬 铜 钢 、 和 铸造 铬 钼 钢 、 和 铸造 铬 镍 钢 等 。 


1. 铸造 锰 钢 配料 (配料 实例 747 ~750) 

铸造 锰 钢 一 般 指 ww =1.00% ~1.75% 和 w。 =0.2% ~0.5% 的 铸 钢 ， 锰 的 质量 
分 数 不 宜 超过 2%。 常 用 牌号 有 : ZG22Mn、ZG25Mn、ZG25Mn2 、ZG30Mn 、 
ZG35Mn、ZG40Mn、ZG40Mn2、ZG45Mn、ZG50Mn、ZG50Mn2、ZG65Mn 等 。 

对 于 煤矿 机 械 、 石 油 机 械 等 类 铸件 的 铸造 锰 钢 配料 ， 可 查 配 料 实例 747 ~ 配料 
实例 750 或 表 2.2-1~ 表 2.2-4。 

















































































































配料 实例 747 表 2.2-1 ZG45Mmn 的 锈 造 锈 钢 配 料 
铸件 名 称 蜗 母 轮 (煤矿 机 械 类 粉碎 机 零件 ) 








铸件 为 双 层 轮 辐 件 , 铸 具 。 哺 合 特性 :类 型 为 阿 基 米 德 , 轴 向 模 数 m， 
=30mm, 头 数 z1 =1 ,螺旋 导 角 入 =5°42'48”, 螺 旋 线 方向 为 右 ,分 度 盘 直 
铸件 特点 径 d = 300mm, 此 数 za =60, 变 位 系数 上 = 0, 精 度 等 级 为 9 级 , 相 邻 周 
节 差 的 公差 5。 = 0. 170mm ,此 项 圆 径 向 圆 跳动 公差 5, = 0. 360mm ,铸件 
为 分 体 整 铸 , 铸 件 要 求 时 效 处 理 。 和 铸件 毛重 为 3. 51 


























































































































































































































. 732 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
造型 方法 : 砂 箱 造型 , 干 型 
铸件 特点 要 求 铸 钢 牌号 :ZG45Mn。 屈 服 强度 为 340MPa , 抗 拉 强 度 为 670MPa、 
断后 伸 长 率 为 11% ,硬度 196 ~235HBW。 铸 件 要 求 热处理 正 火 + 回 火 
合金 控制 C0. 40 ~ 0. 50, Si0. 30 ~ 0.45 ,Mnl.20 ~ 1.50,S、P 三 0.03 ,RE0.02 ~ 
成 分 (% ) 0. 04 
配料 比例 (% ) 熔炉 出 炉 温度 /°C 浇注 温度 /°C 
浇 冒 口 及 
废 铸件 | 废钢 31 热电 偶 热电 个 
相 电弧 炉 1570 ~ 1590 1390 ~ 1420 
30 ~40 | 余 量 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 3t 三 相 电 弧 炉 ， 酸 性 炉 衬 。 
2. 采用 氧化 法 冶炼 ， 熔 化 期 、 氧 化 期 、 还 原 期 、 应 严格 按 操作 规程 执行 ， 终 脱氧 后 
进行 合金 调整 及 出 钢 ， 钢 液 在 盛 钢 桶 中 镇 静 Smin 后 开 浇 ， 浇 注 过 程 中 间 从 盛 钢 桶 
取 钢 样 ， 作 成 品 钢化 学 分 析 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 还 适用 于 要 求 铸造 锰 钢 ZG45Mn 的 各 种 形状 的 耐 磨 件 ， 如 齿轮 等 。 
5. ZG45 Mn 的 主要 含义 如 下 : 
ZG 45 Mn 
一 一 锰 的 元 素 符号 
碳 的 名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100 ) 
铸 钢 代号 
配料 实例 748 表 2.2-2 ZG40Mn2 的 铸造 鳃 钢 配 料 
铸件 名 称 轮 载 (石油 机 械 类 安装 于 修 井 机 械 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $1030mm x200mm, 有 轴承 中 心 孔 和 12 个 $80mm 的 工艺 孔 
及 手 孔 。 该 零 部 件 是 修 井 机 卷 扬 系 统 的 滚 简 件 ,圆周 运转 工作 , 受 力 不 均 ,速度 
铸件 特点 “| 变化 大 ,磨损 严重 。 铸 件 主要 壁 厚 为 50mm, 毛重 为 330kg, 全 部 加 工 , 正 火 处 理 ， 














采用 水 玻璃 硅 砂 造型 , 吹 C0, 硬化 





要 求 铸 钢 牌号 :ZG40Mn2 








金 控 制 
分 (% ) 





C0. 35 ~ 0.45 ,Si0.2 ~0.4,Mnl.6~1.8,P.S<0.04 






























































































































































第 2 章 铸造 低 (中 ) 合金 钢 配 料 .733 . 
( 续 ) 
配 料 
炉料 成 分 (多 ) 
炉 料 
C Si Mn P S Si 
废钢 0.42 0.33 0.51 0.05 0.05 一 
浇 冒 口 , 废 件 0.39 0.36 1.67 0.39 0.04 一 
钢 居 0.15 0.27 0.55 0.06 0.05 一 
生铁 3.72 1.05 0.60 0.18 0.05 一 
生铁 pup Ye 一 75 
锰 铁 1.5 2.0 75 0.3 0.02 一 
配料 比例 配 人 计算 成 分 (% ) 
炉 料 > 说 明 
(%) C Si Mn P S 
废钢 50 0.21 | 0.165 | 0.255 | 0.025 | 0. 025 
装 料 量 为 3000kg, 其 
有 a 
浇 冒 口 , 废 件 35 0.137 | 0.126 | 0.585 | 0.014 | 0.014 | 中 ,废钢 量 为 1700kg, 浇 
钢 居 5 0. 001 |0. 0014 |0. 0028 |0. 0033 |0. 0025 | 冒 口 , 废 件 量 为 1050kg， 
生铁 10 0.372 | 0.105 | 0.06 | 0.018 | 0.005 | 钢 悄 量 为 150kg, 生铁 量 
为 100kg,Ca0 少许 
小 计 0.72 | 0.397 | 0.903 |0.0573 |0. 0455 
告 河 料 
1.3 
es 熔化 , 造 党 去 P 
铁 矿石 少许 熔化 后 期 吹 氧 助燃 
吹 氧 气 至 全 熔 -0.02| 一 
硅 铁 0.3 0.23 0. 0373 氧化 ,分 析 C、Mn、P 含 
铁 矿 石 10 于 
C0. 29% , Mn0. 38% ， 
扎 所 和 所 ~ _ Ee pe se 
吹 氧 气 0.3 ~0.4 0.44| -0.63| -0.50|-0.023 这 
小 计 0.28 0 | +0.40| 0.014 | 0.046 | 进入 漆 中 或 大 气 
锰 铁 9 0.03 | 0.04 | 1.35 |0.006 | 0.023 去 氧化 清 , 造 新 漆 
造 新 漆 3 (Ca0 : CaF, : Si0, ) = 
4:1.5:0.2 外 
小 计 0.31 | 0.04 | 1.75 | 0.02 | 0.023 ) 加 锰 铁 
分 析 C、 Mn、P、S 含量 
不 号 说 * Es 2 二 
还 原 剂 C 粉 0.2 0.05 | 0.05 C0. 38% ,Mnl. 72% ， 
75% 硅 铁 粉 0.4 0.36 | 0.27 一 一 |P0.029% ,S0.031% 
































































































































































































































































































































. 734 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
站 | 配 入 计算 成 分 (% ) 
入 料 配料 比例 1 说 明 
(%) C Si Mn P S 
铝 0.1 0.38 | 0.36 | 1.75 | 0.02 | 0.023 | 终 脱 氧 ,出 钢 , 进行 最 
配 得 成 分 0.39 | 0.34 | 1.70 | 0.03 | 0.032 | 终 化 验 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : HGX 一 1. 5 型 三 相 碱 性 炉 衬 电弧 炉 ， 氧 化 法 冶炼。 
2. 主要 炉料 : 废钢 、 浇 冒 口 、 废 铸件 、 钢 眉 均 来 自 通化 市 锅炉 容器 厂 ; 配 碳 用 通化 
钢铁 公司 的 炼 钢 生 铁 ; 合金 用 通化 和 吉林 两 铁合金 厂 生 产 的 合金 ; 造 渣 料 、 氧 化 
剂 、 还 原 剂 均 为 通化 市 厂 、 矿 生产 。 
3. 炉 前 ， 采 用 碱 性 炉 衬 ， 和 氧化 法 冶炼 。 在 各 个 时 期 既 用 肉眼 观察 ,掌握 炉 况 ， 又 有 
炉 前 化 验 相配 合 ， 从 而 使 钢 液 、 炉 渣 成 分 和 温度 均 达 到 预期 目的 和 要 求 ， 最 后 在 
湘 下 终 脱 氧 ， 然 后 出 钢 ， 浇 注 。 
4. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 正 火 后 ， 抗 拉 强 度 为 658MPa， 硬 度 为 193HBW。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 石油 机 械 类 中 要 求 铸造 锰 钢 ZC40Mn2 的 铸 钢 件 有 滚筒 、 小 滑轮 、 
刹车 轮 、 固 定 轮 等 。 
7. ZG40Mn2 的 主要 含义 如 下 : 
ZG 40 Mn 2 
锰 的 名 义 百 分 含 量 ( 质 量 分 数 ) 
锰 的 元 素 符 号 
碳 的 名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100) 
铸 钢 代号 
配料 实例 749 表 2.2-3 ZGS0Mn2 的 铸造 鳃 钢 配 料 
铸件 名 称 内 简体 (石油 机 械 类 安装 于 修 钻井 机 上 的 游 动 大 钩 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $366mm x560mm ,铸件 为 有 中 孔 的 圆 简 形 ,外 圆 中 段 直径 大 ， 
两 端 直径 较 小 ,平均 壁 厚 为 16mm ,全 部 加 工 , 毛 重 为 120kg。 该 铸件 为 游 动 大 钩 
铸件 特点 | 的 连接 件 , 且 是 关键 件 ,要 求 较 高 ,工作 时 运动 速度 较 大 ,承受 冲击 载荷 , 且 耐 磨 
性 能 要 好 , 需 正 火 处 理 , 采 用 水 玻璃 硅 砂 造型 , 吹 C0, 进行 固化 成 型 
要 求 铸 钢 人 禾 号 .ZG50Mn2 
合金 控制 C0.45 ~0. 55,5i0.2 ~0.4,Mnl.5 ~1.8,P<0.04,S=<0.04 
成 分 (%) ~0.55 ,510.2~0.4,Mnl.S~1.8,P=<0. ,DU. 









































































































































第 2 章 ”铸造 低 (中 ) 合金 钢 配 料 735 . 
( 续 ) 
配 料 
l 炉料 成 分 (% ) 
炉 料 
C Si Mn P S Si 
废钢 0.47 0.36 0.61 0.05 0.05 3 
浇 冒 口 .上 废 件 0.39 0.36 1.67 0.039 0.04 一 
生铁 3.72 1.05 0.60 0.18 0.05 = 
硅 多 75 
锰 铁 1.5 2.0 75 0.3 0.02 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 . 说 明 
(%) C Si Mn P S 
废钢 55 0.259 | 0. 198 | 0.336 |0.0275 |0.0275| 半 料 量 为 3000kg, 其 
We SEE 
浇 冒 口 . 废 件 35 0.137 | 0.126 | 0.585 | 0.014 | 0.014 | 中 ,废钢 为 1650kg, 浇 冒 
口 , 废 件 量 为 1050kg, 生 
hk 
生铁 10 0.372 | 0.105 | 0.06 | 0.018 | 0.005 | 铁 量 为 300kg ,生石灰 块 
小 计 0.768 | 0.429 | 0.981 |0. 0592 |0. 0465 | 少许 
造 酒 料 人 
AGE ie 六 
0 熔化 , 造 河 去 P, 熔 化 
铁 矿 石 少许 后 期 , 吹 氧 助 熔 
吹 氧 气 至 全 熔 -0.02| 一 
硅 铁 0.3 一 |0.23 | 一 |0.0392| 一 氧化 ,分 析 C、Mn、P 含 
铁 矿 石 10 
C0. 35% , Mn0. 42% ， 
;和 三 a 2 a oe 加 汪汪 
吹 氧 气 0.3 ~0.4 |-0.388| -0.66|-0.541|-0.023 向 
小 计 0.38 0 0.44 |0.0162 |0.0465| 进入 河中 或 大 气 
锰 铁 2 0.03 | 0.04 | 1.35 | 0.006 | 0.024 去 氧化 清 , 造 新 漆 
(Ca0 : CaF, : Si0, ) = 
造 淹 3 人 
4:1.5:0.2) 加 锰 铁 
小 计 0.41 | 0.04 | 1.79 |0.022 |0.0225| 分 析 C .Mn、P、S 含量 
还 原 剂 C 粉 0.2 0.05 | 0.05 = a 二 
2 2 a C0.47% ，Mnl. 74% ， 
1 : : PO. 026% ,S0. 031% 
小 计 0.46 | 0.36 | 1.79 | 0.022 | 0.023 







































































































































































. 736 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
站 配 入 计算 成 分 (% ) 
入 料 配料 比例 1 说 明 
(%) C Si Mn P S 
铝 0.1 0.48 | 0.36 | 1.79 | 0.022 |0.023 | 终 脱 氧 ,出 钢 , 进行 最 
配 得 成 分 0.50 | 0.35 | 1.75 | 0.03 | 0.038 | 终 化 验 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : HCX 一 1. 5 型 三 相 碱 性 炉 衬 电弧 炉 ， 氧 化 法 治 炼 。 
2. 配料 : 原材料 用 通化 市 锅炉 容器 厂 废 钢 、 浇 冒 口 、 废 钴 钢 件 及 钢 悄 ; 配 碳 采 用 通 
化 钢铁 公司 的 炼 钢 生 铁 ， 合 金 元 素 为 通化 、 吉 林 铁 合金 厂 所 产 ， 造 渣 料 、 氧 化 剂 、 
还 原 剂 都 是 通化 市 厂 、 矿 所 产 。 
3. 炉 前 ， 采 用 碱 性 炉 衬 ， 氧 化 法 冶炼 。 在 各 个 冶炼 时 期 ， 除 用 肉眼 观察 ， 掌 握 炉 况 ， 
即 观察 和 测量 钢 液 、 渣 、 炉 气 、 钢 液 温度 外 ， 还 有 炉 前 化 验 相 配合 ， 从 而 使 钢 液 、 
炉渣 和 温度 等 均 达 到 预期 目的 ， 最 后 在 白 漆 下 进行 终 脱氧 ， 出 钢 ， 浇 注 。 
4. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 正 火 后 抗 拉 强 度 为 872MPa。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
6. 本 配料 还 适用 于 石油 机 械 类 中 要 求 铸造 镭 钢 ZG50Mn2 的 其 他 和 钴 钢 件 ， 如 齿轮 、 齿 
轮 缘 、 滑 轮 、 链 轮 等 。 








7. ZG50Mn2 的 主要 含义 如 下 : 


ZG 50 Mn 2 











锰 的 名 义 百 分 含 量 ( 质量 分 数 ) 























锰 的 元 素 符号 


碳 的 名 义 万 分 含量 





铸 钢 代号 


〈 质 量 分 数 x 100 ) 


配料 实例 750 ” 表 2.2-4 铸造 鳃 钢 (铸造 奎 锰 钢 、 铸 造 锰 钼 钢 、 铸 造 硅 锰 钼 钢 、 
铸造 锰 钼 钒 钢 、 铸 造 硅 锰 钼 钒 钢 、 铸 造 锰 钼 钒 钢 钢 、 铸 造 铬 钢 、 
铸造 铬 钼 钢 、 铸 造 铬 锰 硅 钢 、 铸 造 铬 锰 钥 钢 、 铸 造 铬 钼 钒 钢 、 铸 
造 铬 铜 钢 、 铸 造 钼 钢 、 铸 造 铬 镍 钼 钢 、 铸 造 铜 钢 ) 配料 





1. 铸造 锰 钢 
ZG22Mn 
ZG25 Mn 
ZG25Mn2 
ZG30Mn 
ZG35Mn 
ZG40Mn 
ZG40Mn2 
ZG45Mn 








ZG50Mn 
ZG50Mn2 
ZG65Mn 
铸造 硅 锰 钢 
ZG20SiMo 
ZG30SiMo 
ZG35SiMo 
ZG45SiMo 
ZG50SiMo 


3 





3. 铸造 镭 钼 外 
ZG20MnMo 
ZG50MnMo 

4. 铸造 硅 鳃 旬 


5. 铸造 锰 钼 多 


ZG35SiMnMo 


ZG42MnMoV 


网 


日 钢 


几 钢 





6. 铸造 硅 锰 包 





日 钒 钢 


ZG35SiMnMoV 
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( 续 ) 
7. 铸造 锰 钼 钒 铜 钢 10. 铸造 铬 鳃 硅钢 ZG14Cr5Cu 
ZG15MnMoVCu ZG30CrMnSi 14. 铸造 钼 钢 
8. 铸造 铬 钢 ZG35CrMnSi ZG20Mo 
ZG40Crl 11. 铸造 铬 锰 钼 钢 ZG22Mo 
ZG70Cr ZG30CrMnMo 15. 铸造 铬 镍 钼 钢 
脾 号 9. 铸造 铬 钼 钢 ZG50CrMnMo ZG34Cr2Ni2Mo 
ZG20CrMo ZG60CrMnMo 16. 铸造 铜 钢 
ZG35CrMo 12. 铸造 铬 钼 钒 钢 ZGCuNiCrMo 
ZG40CrMo ZG20CrMoV ZGCuMnCrMo 
ZG20Cr5 Mo ZG15Crl MolV ZGCuMnSi 
ZG17CrMo 13. 铸造 铬 铜 钢 
1. 铸造 鳃 钢 的 规格 成 分 (% ) 

牌 号 C Si Mn 
ZG22Mn 0. 18 ~0.28 <0.5 1.10~1.70 
ZG25 Mn 0.20 ~0.30 0. 30 ~0.45 1. 10 ~1.30 
ZG25 Mn2 0.20 ~0.30 0. 30 ~0.45 1.70 ~1.90 
ZG30Mn 0.27 ~0.34 0. 30 ~0.50 1.20 ~1.50 
ZG35Mn 0.30 ~0.40 0.60 ~0.80 1.10~1.40 
ZG40Mn 0.35 ~0.45 0. 30 ~0.45 1.20 ~1.50 
ZG40Mn2 0.35 ~0.45 0.20 ~0.40 1.60~1.80 
ZG45Mn 0.40 ~0.50 0. 30 ~0.45 1.20 ~1.50 
ZG50Mn 0.48 ~0.56 0.17 ~0.37 1.20~1.50 
ZGSOMn2 0.45 ~0.55 0. 20 ~0.40 1.50 ~1.80 
ZG65 Mn 0. 60 ~0.70 0. 17 ~0.37 0. 90 ~1. 20 

2. 铸造 硅 锰 钢 的 规格 成 分 参见 表 2. 2-6 

规格 成 分 3: 绑 造 锰 外 钢 人 成 分 参见 表 2 2-8 
4. 铸造 硅 锰 钼 钢 的 规格 成 分 参见 表 2. 2-9 
5. 铸造 鳃 钼 钒 钢 的 规格 成 分 参见 表 2. 2-10 
6. 铸造 硅 镭 钼 钒 钢 的 规格 成 分 参见 表 2. 2-11 
7. 铸造 鳃 钼 钒 铜 钢 的 规格 成 分 参见 表 2. 2-12 
8. 铸造 铬 钢 的 规格 成 分 参见 表 2. 2-14 
9. 铸造 铬 钼 钢 的 规格 成 分 参见 表 2. 2-18 
10. 铸造 铬 锰 硅 钢 的 规格 成 分 参见 表 2. 2-19 
11. 铸造 铬 锰 钥 钢 的 规格 成 分 参见 表 2. 2-22 
12. 铸造 铬 钼 钒 钢 的 规格 成 分 参见 表 2. 2-23 
13. 铸造 铬 铜 钢 的 规格 成 分 参见 表 2. 2-24 
14. 铸造 钼 钢 的 规格 成 分 参见 表 2. 2-25 
15. 铸造 铬 镍 钼 钢 的 规格 成 分 参见 表 2. 2-28 
16. 铸造 铜 钢 的 规格 成 分 参见 表 2. 2-29 


















































































































































































































































































































































. 738 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
1) 炉料 应 无 油 少 锈 , 钢 居 用 量 一 般 不 超过 15% (质量 分 数 ) 
2) 炉料 的 化 学 成 分 应 该 很 清楚 。 在 使 用 合金 钢 回 炉料 时 ,只 应 使 用 本 钢 种 回 
炉料 或 同一 组 钢 种 的 回炉 料 。 注 意 避 免 引 进 本 钢 种 所 不 应 含有 的 合金 元 素 
3) 为 了 减少 合金 元 素 的 烧 损 ,保证 配料 准确 , 需 掌握 各 种 合金 的 适当 加 入 时 
间 和 收 得 率 ,具体 值 见 下 表 ( 可 供电 弧 炉 氧化 法 冶炼 低 、 中 合金 钢 和 高 合金 钢 时 
参考 ) 
合金 名 称 用 途 加 入 时 间 及 条 件 收 得 率 (% ) 
脱氧 造 还 原 酒 时 加 入 硅 铁 粉 30 
硅 铁 | 调整 含 硅 量 或 加 入 | 出 钢 前 7 ~10min, 在 良好 的 EF 5 
合金 元 素 酒 下 加 入 
预 脱氧 扒 除 氧化 漆 后 加 入 85 ~90 
锰 铁 | 调整 含 鳃 量 或 加 入 | 还 原 期 中 ,在 良好 的 白酒 下 加 gr 0 
合金 元 素 入 
Pe ee 还 原 期 中 ,在 良好 的 白 漆 下 还 
铬 铁 | 加 入 合金 元 素 原 15min 后 加 入 95 
随 炉料 装 入 或 在 熔化 末期 加 
介 上 入 合 全 区 
钼 铁 | 加 入 合金 元 素 和 人 ,还原 期 调整 95 ~98 
氧化 末期 或 还 原初 期 加 入 ,还 
忽 铁 | 加 入 合金 元 素 原 期 调整 ( 补 加 钨 后 必须 经 | 95 ~98 
炉料 计算 15min 以 上 才能 出 钢 ) 
可 出 钢 前 5 ~ 10min 加 入 炉 中 或 
1 人 会 全 过 
然 铁 | 加 入 合金 元 素 | 出 钢 前 加 入 钢 包 中 oe 
出 钢 前 5 ~8min 加 入 。 钢 中 钒 Sood 
钒 铁 | 加 入 合金 元 素 含量 钒 <0.3% 时 
钒 含量 >1% 时 95 ~98 
硼 铁 | 加 入 合金 元 素 出 钢 时 加 入 钢 包 中 30 ~60 
镍 加 入 合金 元 素 随 炉 料 加 入 98 
铜 加 入 合金 元 素 熔化 末期 或 氧化 初期 加 入 95 ~98 
在 钢 液 脱 氧 良 好 条 件 下 ,于 出 钢 
钻 0 入 合金 元 素 60 ~80 
铝 。| 加 入 合金 元 素 | 前 8 ~15min, 停 电 扒 潜 后 , 插 人 
注 : 稀土 合金 以 加 入 量 (质量 分 数 ) 计算 ,一 般 是 在 出 钢 前 2 ~4min 加 入 
4) 铁合金 } 0 
, Ve 格 要 求 成 分 - 钢 液 中 残余 量 ) x 钢 液 量 
铁合金 加 入 量 = 忽 谷 条 中 合金 成 分 x 收 得 率 (kg) 
a 
和 规 和 未 装 料 量 
上 面 公式 中 的 Ms 
以 % 计 , 钢 液 量 及 装 料 量 均 以 kg 计 
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( 续 ) 














在 进行 配料 计算 时 ,还 可 以 根据 各 元 素 在 炼 钢 过 程 中 的 变化 情况 ,分别 按照 规 


















































格 成 分 的 上 限 .中 间 值 和 下 限 配 入 。 常 见 合金 元 素 的 配 入 量 见 下 表 
元 素 名 称 | 。 炼 钢 过 程 中 元 素 含量 的 变化 情况 配 和 量 
氧化 程度 极 轻微 ,成 品 钢 中 锦 . 铀 的 成 
辣 yp 1 人 
人 安 规格 成 分 的 下 限 配 入 
钼 氧化 程度 轻微 , 钼 的 损失 小 按 规格 成 分 的 下 限 配 入 
有 
多 在 碱 隆 炉 炼 钢 中 , 鳃 的 损失 较 小 ee 
限 配 入 
炉 酒 中 的 Cu 0 能 被 后 期 加 入 的 脱 所 
al 
铬 “能 力 强 的 元 素 ( 硅 , 铝 . 碘 . 硼 ) 所 还 原 ,入 
实际 损失 较 小 
夺 能 还 原 Ma0, 但 Si0, 又 能 被 名. 铁 
硅 安 规格 成 分 的 中 值 配 入 
人 安 规格 成 分 的 中 值 
饭 、| 这 几 种 元 素 极 易 烧 损 ,而 且 烧 损 程 度 
饮 , 铝 、| 这 上 几 种 元 素 极 易 烧 损 ,而 且 伐 损 程 度 | 入 记分 的 上 限 本 入 











钒 \. 硼 | 随 加 入 合金 后 时 间 的 延长 而 不 断 增加 
5 ) 炉料 碳 含量 的 计算 
炉料 计算 首先 确定 氧化 终点 碳 。 因 为 在 还 原 期 中 加 入 的 铁合金 大 部 分 是 含 碳 的 ,因此 

















在 确定 氧化 终点 碳 时 ,要 考虑 铁合金 的 增 碳 量 
终点 碳 (% ) = 规格 碳 含 量 下 限 ( % ) - 铁合金 增 碳 量 (% ) - (0. 02 ~0.04)% 














式 中 (0.02 ~0.04)% 为 在 炼 钢 的 还 原 期 中 , 炉 河 使 钢 液 增加 的 碳 含量 
铁合金 增 碳 量 可 按 下 式 计算 : 
铁合金 增 碳 量 ( % ) = 铁合金 的 含 碳 量 ( % ) x 铁合金 加 入 量 (% ) 
如 果 同 时 加 入 几 种 铁合金 时 ,应 将 各 种 铁合金 带 入 的 碳 量 都 计算 进去 
采用 微 碳 或 低 碳 铁合金 时 , 钢 液 的 增 碳 量 不 多 ,但 采用 高 碳 铁合金 时 , 增 碳 量 
则 较 显 著 
氧化 终点 碳 确 定 后 ,可 按 下 式 确定 炉料 应 有 的 碳 含 量 
人 炉料 平均 碳 含 量 (% ) = 氧化 终点 碳 (% ) + 氧化 脱 碳 量 (% ) 
在 炉料 较 好 的 条 件 下 ,氧化 脱 碳 量 可 取 0. 30% ~0.45% 。 采 用 矿石 脱 碳 法 时 
取 下 限 ,采用 吹 氧 脱 碳 法 时 取 上 限 
6) 炉料 磷 含 量 的 计算 
于 铁合金 中 一 般 都 含有 磷 ( 尤其 是 馈 铁 中 磷 合 量 较 高 ) ,因此 在 配料 时 应 对 
钢 液 的 磷 含 量 作 仔细 的 平衡 计算 ,以 免 由 于 铁合金 使 钢 液 增 而 而 造成 磷 售 量 超 
出 规格 。 一 般 要 求 见 下 表 : 
取样 分 析 时 间 [配料 时 ,炉料 平均 值 [ ”炉料 烽 清 时 “| 氧化 期 末 除 酒 时 
磷 含 量 (% ) <0.05 <0.02 <0.015 
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( 续 ) 

项 目 要 求 说 明 

氧化 脱 碳 人 指 炉 料 较 好 的 条 件 ,炉料 条 件 较 
量 (% ) bs 差 时 应 适当 增加 脱 碳 量 

在 还 原 期 中 加 入 的 是 低 碳 铁 
氧化 终点 岗 格 碳 含 量 芯 
ns 比 规格 碳 含 量 的 下 限 低 合 全 的 情况 , 如 用 高 矶 铁 合 全 时 ， 
含量 (% ) |0.02 ~0.04 I 
终点 碳 应 再 适当 降低 


























C 含量 <0.35% 的 合金 


Mn 习 漂 ,要 求 Fe0 a 
0 | 0 采用 电石 渣 或 弱电 石河 时 ,在 还 
Rs C 含量 >0.35% 的 合金 原 末 期 加 硅 铁 调整 成 分 前 5min, 必 
Pe 瑟 潜 ee 须 将 电石 漆 变 为 白 洒 




























































































量 <0. 5% 
天 因 某 些 合 今 元 素 ( 特 别 是 负 钛 ， 
几 及 要 脱毛 桥 名 最 
纪要 求 | 终 脱氧 搬 铝 量 | 0.6 -0 8 形 ) 本 身 有 脱氧 作用 , 故 终 脱氧 揪 


k 
/A(kg/t 钢 ) 铝 量 比 碳 钢 略 低 











牌 号 ”出 炉 温度 /°C 
ZG16Mn |1620 ~1640 








ZG20CrMo |1610 ~ 1630 











只 适用 钢 液 量 为 3 ~ 5t, 钢 液 出 

炉 以 后 在 钢 包 中 镇 静 5 ~ 10min 

出 钢 ZG20MnSi |1600 ~1620 | 后 ,用 于 浇注 中 、 小 铸件 的 生产 条 

ZG35CrMo |1600 ~ 1620 件 。 如 钢 液 量 及 浇注 铸件 情况 不 
同时 ,应 适当 调节 出 炉 温度 





ZG20MnMo |1600 ~ 1620 




















ZG35MnSi |1590 ~ 1610 
ZG40Cr |1590 ~1610 
ZG5CrMnMo|1580 ~ 1600 





























注 : 1. 采用 大 性 炉 衬 电弧 炉 氧 化 法 冶炼 。 
2. 各 成 分 含量 和 配 入 比例 丝 指 质量 分 数 。 


2. 铸造 硅 锰 钢 配 料 (配料 实例 751、752) 
铸造 硅 锋 钢 的 常用 牌号 有 : ZG20SiMn 、ZG30SiMn 、ZG35SiMn 、ZG45SiMn、 
ZC50SiMn 等 。 


对 于 石油 机 械 等 类 铸件 的 铸造 硅 锰 钢 配料 ， 可 查 配 料 实 例 751 和 配料 实例 752 
或 表 2.2-5 和 表 2. 2-6。 






































第 2 章 铸造 低 (中 ) 合金 钢 配料 .741 ， 
配料 实例 7S1 表 2.2-5 ZG35SiMn 的 铸造 硅 锰 钢 配料 
铸件 名 称 | 双 轮 载 (石油 机 械 类 安装 于 抽 油 机 上 零件 ) 

铸件 为 圆 环形 双 辆 板 .轮廓 尺寸 为 W922mmx216mm ,内 孔径 为 Wo0mm ,毛重 为 























212kg, 主 要 壁 厚 约 为 23mm。 该 铸件 为 抽 j 




















机 中 的 减速 箱 内 主要 变速 装置 ,转速 






















































































































































































铸件 特点 | 较 慢 , 受 力 较 均匀 , 除 辐 板 及 其 之 间 部 分 和 扇形 孔 不 加 工 外 ,其 余 均 需 加 工 。 采 
用 水 玻璃 石英 砂 造 型 , 吹 C0, 固化 成 型 
要 求 铸 钢 牌 号 :2C35SiMn 
合金 控制 
i 
成 分 (% ) C0.3 ~0.4,Si0.6 ~0.8,Mnl.1~1.4,P.S<0.04 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉 料 - l 
LB Si Mn R S Si 
废钢 0.42 0.33 0.51 0.05 0.049 于 
浇 冒 口 , 废 件 | ”0.39 0.36 1.67 0.039 0.04 = 
钢 届 0.15 0.27 0.55 0.06 0.05 三 
生铁 3.72 1.05 0.60 0.18 0.05 = 
竹 铁 一 一 一 < $5 
锰 铁 7.0 2.5 75 0.3 0.02 二 
， | 配料 比例 配 和 计算 成 分 (% ) S 
炉料 + 比例 说 明 
(%) C Si Mn P S 
废钢 50 0.27 | 0.165 | 0.25 | 0.025 | 0.024 
全 装 料 量 为 3000kg, 其 
浇 冒 口 , 废 件 30 0.117 | 0.108 | 0.50 | 0.012 | 0.012 | 中 ,废钢 量 为 1500kg, 浇 
钢 届 15 0.023 | 0.041 | 0.083 | 0.009 | 0.008 | 冒 口 , 废 铸件 量 为 900kg， 
生铁 5 0.186 | 0.053 | 0.03 | 0.009 | 0.003 | 钢 悄 量 为 450kg, 生 铁 量 
为 150kg, 生 石灰 块 少许 
小 计 0.536 | 0.367 | 0.864 | 0.055 | 0.047 
造 漆 料 本 
era Ww 和 
We 熔化 , 造 酒 ,去 P, 熔 化 
铁 矿石 少许 后 期 吹 氧 助 熔 
吹 氧 气 至 全 熔 -0.02| 一 
硅 儿 0.35 一 0.26 一 |0.035 氧化 , 脱 P, 分 析 C、Mn、 
wy P 含量 
矿石 10 全 
一 一 一 C0. 25% , Mn0. 419% ， 
吹 氧气 氧化 | 0.3 ~0.4 |-0.316|-0.627|-0.032|-0.023| 一 |po 017% 
小 计 0.22 0 |10.432 | 0.012 | 0.047 | 进入 漆 中 或 大 气 
锰 铁 1.5 0.105 | 0.034 | 1.013 | 0.005 |-0.024| 去 氧化 清 , 加 鳃 铁 , 造 
造 漆 料 3 新 潭 ,CaO: CaF,: Si0, =4 
小 计 0.325 | 0.034 | 1.445 | 0.017 | 0.023 |:1.5:0.2 
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配料 比例 


料 (9%) 


炉 


配 入 计算 成 分 ( % ) 





Si Mn 


P S 


说 





还 原 剂 (C 粉 ) 0.2 


0.05 


分 析 C、Mn\P\S 含量 





75% 硅 铁 粉 1 


0. 675 


C36% ， Mnl. 37% ， 





计 


小 


0.76 | 1.40 


0. 


018 | 0. 024 


P0. 025% ,S0. 031% 





0.1 





0.76 | 1.40 


0. 


018 | 0. 024 




















终 脱氧 ,出 钢 , 进行 最 





配 得 成 分 
注 : 1. 
2. 





采 月 
配料 : 4 
金 厂 所 生产 


亚 
J 


熔炼 炉 类 型 ， 


0.72 | 1.29 


三 相 日 
化 市 锅 
化 剂 、 





[eer 





























. 炉 前 ; 用 

















氧化 镁 

















0.03 


0.032 





弧 炉 ， 碱 性 炉 衬 ， 
炉 容器 厂 ， 而 合 


终 化 验 


采用 氧化 法 冶炼 。 
金 元 素 为 通化 、 吉 


日 


林 铁 合 





还 原 剂 均 为 通化 市 厂 、 矿 生 六 
岛 固 的 碱 性 炉 衬 ， 











调 
. 检测 
力学 性 能 : 


























S$ 
6. 


配料 实例 752 
牌 号 





正 火 后 抗 
各 成 分 含量 和 配料 比 
适合 本 配料 的 还 有 


ZG20SiMn 


六 








网 丝 指 质量 分 数 。 





ZG30SiMn | ZG35SiMn 


眼 观 察 炉 况 ， 又 有 炉 前 化 验 相配 合 ， 从 而 掌握 
炉渣 、 温 度 等 在 各 个 时 期 达到 预期 


链 轮 载 、 大 、 小 齿轮 、 轮 缘 、 拐 座 等 
表 2.2-6 铸造 硅 锰 钢 配料 


ZG35SiMn 





采用 氧化 法 冶炼 ， 并 吹 
户 况 ， 
目的 和 要 求 ， 最 后 进行 终 























立 强 度 为 688 MPa， 为 铸件 试 棒 试 验 值 。 


涛 件 。 


ZG45SiMn | ZGSO0SiMn 





C 0. 


12 ~0.22 


0.25 ~0.35 |0.30 ~0.40 


0. 30 ~0.40 


0. 40 ~0.48 |0.46 ~0.54 





规格 | Si jo. 


60 ~0. 80 


0. 60 ~0. 80 10. 60 ~ 0. 80 


1. 10 ~1.40 


1. 10 ~1.4010.85 ~1.15 





成 分 


(%) Mn 


i 


.00 ~1.3011 


.10 ~1.4011.10 ~1.40 


1. 10 ~1.40 


1. 10 ~1.4010.85 ~1.15 





<0. 035 





PS 








<0.04 <0.04 





<0.04 








<0.04 <0.04 





配料 








工艺 要 求 








参见 配料 实例 750 或 表 2.24 








注 : 1. 采用 碱 性 炉 衬 











电弧 炉 氧 化 法 冶炼 。 


2. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 





3. ZG20SiMn 的 
ZG 20 


主要 含义 如 下 : 


Si Mn 











一- 鳞 的 元 素 符号 


硅 的 元 素 符 - 











碳 的 名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100) 


铸 钢 代号 
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3. 铸造 锰 钼 钢 配料 (配料 实例 7533 、754 ) 


铸造 锰 钼 钢 的 常用 牌号 有 : ZG20MnMo 、ZG32MnMo 、ZG50MnMo 等 。 
对 于 常规 兵器 等 类 铸件 的 铸造 锰 钼 钢 配料 ， 可 查 配 料 实例 733 和 配料 实例 754 
或 表 2. 2-7 和 表 2. 2-8。 






































配料 实例 753 表 2.2-7 ZG32MnMo 的 铸造 锰 钥 钢 配 料 
铸件 名 称 | 负重 轮 轮 盘 ( 常规 兵器 类 水 陆 两 栖 坦克 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $560mm x280mm , 主 











要 壁 厚 为 12mm, 钛 件 毛重 为 120kg。 要 求 
铸件 特点 | 铸件 表面 光洁 ,尺寸 精确 , 辟 刘 
E EES 


均匀 ,无 影响 强度 的 铸造 缺陷 。 采 用 有 机 脂 水 玻璃 
硬 砂 造型 。 铸 件 须 经 调 质 处 理 












































































































































要 求 铸 钢 牌 号 :ZG32MnMo。 抗 拉 强 度 宇 650MPa ,断后 伸 长 率 三 14% 
合金 控制 ， 
oh C0. 25 ~0. 35 ,Si0. 17 ~0. 37 ,Mn0. 90 ~ 1. 20 ,Mo0. 20 ~ 0. 30 ,P<0. 04,S<0.04 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn Mo P S 
废 钢 0. 18 0.24 0.58 一 0. 035 0. 035 
回炉 料 0.31 0. 26 1. 12 0. 26 0. 035 0. 030 
高 碳 锰 铁 7.0 2.0 70. 00 一 0. 38 0.03 
钼 铁 0. 25 1.5 一 = 0.10 0.15 
硅 铁 0.10 75.0 0.50 55.0 0. 04 0. 02 
昌 极 粉 99 二 = 
炉料 名 称 |， 半 比例 BR 配料 /kg 
(%) C Si Mn Mo P S 
废 钢 70 0.126 | 0.168 | 0.406 至 0. 025 | 0. 025 350 
回炉 料 30 0.093 | 0.078 | 0.336 | 0.078 | 0.011 | 0.009 150 
高 碳 锰 铁 | 0.5 0. 035 0.01 0. 35 一 0. 002 = 2.5 
钼 铁 | 0.3 = 0. 005 二 0. 165 二 一 1.5 
硅 铁 | 0.3 = 0.225 | 0.002 1.5 
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( 续 ) 
C 料 比例 配 入 成 分 (% ) 
炉料 名 称 | 并 比 全 配料 ks 
(%) C Si Mn Mo P S 
电极 粉 | 0.15 0. 148 
合 计 0. 402 | 0.486 1.094 | 0.243 | 0.038 | 0.034 
0.75 
元 素 增 减 -0.10 | -0.22 | -0.054 = -0.010 | 0.009 
配 得 成 分 0.302 | 0.266 1.04 0.243 | 0.028 | 0.025 
1. 熔化 期 
1) 开始 通电 时 供给 60% 的 功率 , 待 电流 冲击 停止 后 ,逐渐 将 功率 增 至 最 大 值 
































2) 随 着 卉 塌 下 部 炉料 的 熔化 ,应 及 时 捣 料 ,防止 搭桥” ,并 继续 添加 炉料 

3) 大 部 分 炉料 熔化 后 ,加 入 渣 料 造 漆 并 覆盖 钢 液 , 漆 料 比例 为 石灰 粉 : 荤 石粉 =2: 1 , 渣 
料 加 入 量 为 1.0% ~1.5% (质量 分 数 ) 
炉 | 4) 待 炉 料 化 清 后 , 取 钢 样 全 分 析 。 将 功率 降 至 40% ~50% , 倾 炉 扒 渣 , 加 漆 料 男 造 新 漆 





















































2. 还 原 期 
前 
| 1) 渣 料 化 清 后 , 往 河面 上 加 脱氧 剂 进行 扩散 脱氧 ,脱氧 剂 的 比例 为 石灰 粉 : 碳 粉 =2: 1。 
操 脱氧 过 程 中 用 石灰 粉 和 萤 石 粉 调整 炉渣 的 粘度 ,使 炉 酒 具有 良好 的 流动 性 














作 | 2) 根据 化 学 成 分 分 析 结果 ,调整 钢 液化 学 成 分 , 含 硅 量 在 出 钢 前 5 ~ 10mim 内 调整 
3) 测量 钢 液 温度 ,要求 出 钢 温度 为 1600 ~ 1620"C。 出 钢 前 制 做 圆 杯 试 样 ,检查 钢 液 脱 
3. 出 钢 .浇注 
1) 当 钢 液 温度 、 化 学 成 分 .脱氧 情况 符合 要 求 时 , 插 铝 终 脱氧 ,停电 倾 炉 出 钢 
2) 钢 液 出 炉 后 ,在 包 内 钢 液 面 上 加 覆盖 剂 ,镇 静 3 ~5min 后 浇注 
















































































注 : 1. 采用 GW 一 0.5 型 碱 性 炉 衬 中 频 感 应 电炉 和 不 氧化 法 熔炼 。 

2. 配料 时 ， 应 保证 炉料 会 碳 量 在 规格 成 分 的 下 限 ， 磷 含量 应 控制 在 0.06% 以 下 ， 硫 

含量 应 控制 在 0.05% 以 下 。 铁 合金 应 烘 烤 至 瞳 红 色 ， 渣 料 应 烘 干 去 除 水 分 。 

3. 炉 前 检测 : 勤 观察 炉 况 变化 ,用 化 学 分 析 法 与 直 读 式 光 谱 仪 分 析 钢 的 化 学 成 分 ， 
炉 前 浇注 圆 杯 试 样 检查 脱氧 情况 ， 用 热电 偶 测 温 仪 测量 钢 液 温 度 ， 出 钢 温度 为 
1600 ~1620°C， 浇 注 温 度 为 1540 ~ 1560°C。 













































































4. 力学 性 能 检测 结果 : 经 调 质 处 理 后 ， 抗 拉 强 度 为 680MPa， 断 后 伸 长 率 为 16% 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
6. ZG32MnMo 的 主要 含义 如 下 : 
ZG 32 Mn Mo 
| 各 的 元 素 符 号 
锰 的 元 素 符 号 
碳 的 名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100) 











铸 钢 代号 
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配料 实例 754 表 2.2-8 铸造 鳃 钼 钢 配 料 
牌 号 ZC20MnMo ZC50MnMo 
C 0.17 ~0.27 0. 47 ~0. 55 
规格 | Si 0.17 ~0. 37 0.17 ~0. 37 
成 分 | Mn 0.90 ~1.20 0.90 ~1.10 
(%) | Mo 0. 20 ~0. 30 0.15 ~0.30 
PS <0.04 <0.03, <0.04 
_ 配料 | 参见 配料 实例 750 或 表 2.24 
工艺 要 求 

















注 :1. 采用 碱 性 炉 衬 电弧 炉 氧 化 法 冶炼 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 组 指 质量 分 数 。 
3. ZG20MnMo 的 主要 含义 如 下 : 
ZC 20 Mn Mo 




















钥 的 元 素 符号 
一 一 一 狙 的 元 素 符号 
碳 的 名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100) 
铸 钢 代号 
4. 铸造 硅 锰 钼 钢 配 料 (配料 实例 755 ) 


铸造 硅 锰 钢 的 常用 钢 号 有 ZG35SiMnMo 等 。 
对 于 ZG35SiMnMo 的 铸造 硅 锰 钼 钢 配 料 ,可 查 配料 实例 755 或 表 2. 2-9 。 






































配料 实例 755 表 2. 2-9 铸造 硅 锰 钼 钢 配料 
牌 号 ZG35SiMnMo 
规格 成 分 C0. 32 ~ 0.40 ,Sil. 10 ~ 1.40,Mnl. 10 ~ 1.40,Mo0.20 ~0.40,P=0.04,S= 
(2% ) 0. 04 
配料 
参见 配料 实例 750 或 表 2. 24 
工艺 要 求 
注 : 1. 采用 碱 性 炉 衬 电弧 炉 氧化 法 冶炼 。 














1. 采 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
3. ZG35SiMnMo 的 主要 含义 如 下 : 

ZG 35 Si Mn Mo 
一 一 钼 的 元 素 符 号 
锰 的 元 素 符 号 
硅 的 元 素 符号 
碳 的 名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100 ) 
铸 钢 代号 
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5. 铸造 锰 钥 钒 钢 配 料 ( 配料 实例 756 ) 


铸造 锰 钼 钒 钢 的 常用 牌号 有 ZG42MnMoV 等 。 
对 于 Zc42MnMoy 的 铸造 锰 钥 钒 钢 配 料 ， 可 查 配料 实例 756 或 表 2. 2-10。 




















配料 实例 756 表 2.2-10 铸造 鳃 钼 钒 钢 配 料 
脾 号 ZG42MnMoV 





规格 成 分 C0. 38 ~0.45 ,Si0. 17 ~0.37 ,Mnl.2 ~1.50,Mo0.20 ~0.30,V0. 10 ~0.20,P.、 
(%) S<0.03(<0.035) 


配料 
工艺 要 求 
注 : 1. 采用 大 性 炉 衬 电弧 炉 氧 化 法 冶炼 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
3. ZG42MnMoV 的 主要 含义 如 下 : 
ZG 42 Mn Mo Vy 


-一 - 钒 的 元 素 符号 

钼 的 元 素 符号 

狙 的 元 素 符号 

碳 的 名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100) 
做 钢 代号 

6. 铸造 硅 锰 钼 钒 钢 配 料 (配料 实例 757) 


铸造 硅 锰 钼 钒 钢 的 常用 牌号 有 ZG35SiMnMoV 等 。 
对 于 ZG35SiMnMoV 的 铸造 硅 锰 钼 钒 钢 配 料 ， 可 查 配 料 实例 757 或 表 2. 2-11。 








参见 配料 实例 750 或 表 2.24 


















































配料 实例 757 表 2.2-11 铸造 硅 锰 钼 钒 钢 配料 
牌 号 铸造 硅 锰 钼 钒 钢 ZG35SiMnMoV 





规格 成 分 C0. 32 ~ 0. 40 ,Si0. 60 ~ 0. 90 , Mnl. 10 ~ 1. 40 ,Mo0. 20 ~ 0. 30 , V0. 10 ~ 0. 20 ， 
(2% ) PS 大 0. 03( =<0.035) 











参见 配料 实例 750 或 表 2. 2-4 











注 : 1. 采用 碱 性 炉 衬 电弧 炉 氧化 法 冶炼 。 

2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
3. ZGC35SiMnMoV 的 主要 含义 如 下 : 
ZG 35 Si Mn Mo VY 


一 一 钒 的 元 素 符 号 
钼 的 元 素 符号 
锰 的 元 素 符号 

硅 的 元 素 符号 

碳 的 名 义 万 分 含量 ( 质量 分 数 x 100 ) 
铸 钢 代号 
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7. 铸造 锰 钥 钒 铜 钢 配 料 (配料 实例 758) 


铸造 锰 钼 钒 铜 钢 的 常用 牌号 有 ZG15MnMoVCu 等 。 
对 于 ZG15MnMoVCu 的 铸造 锰 钼 钒 铜 钢 配 料 ， 可 查 配 料 实例 758 或 表 2. 2-12。 








配料 实例 758 表 2.2-12 ”铸造 锰 钼 钒 铜 钢 配 料 
牌 “号 ZG15MnMoVCu 





规格 成 分 C0. 10 ~ 0. 15 ,Si0. 35 ~ 0.45, Mn0. 90 ~ 1.40, Mo0. 80 ~ 1. 20, V0. 10 (0.30),， 
(%) Cu0. 80 ~1.00,P.S<0.04( <0.035) 











配料 
一 一 一 一 一 ”参见 配料 实例 750 或 表 2.24 
工艺 要 求 
注 : 1. 采用 碱 性 炉 衬 电 弧 炉 氧化 法 冶炼 。 




















1. 采 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
3. ZG15MnMoVCu 的 主要 含义 如 下 : 

ZG 15 Mn Mo V Cu 


























碳 的 名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100) 
铸 钢 代号 

8. 铸造 铬 钢 配料 (配料 实例 739 、760 ) 
铸造 铬 钢 的 常用 牌号 有 ZG40Cr、ZG40Crl 、ZG70Cr 等 。 


对 于 石油 机 械 等 类 铸件 的 铸造 铬 钢 配料 ， 可 查 配 料 实例 739 和 配料 实例 760 或 
表 2.2-13 和 表 2.2-14。 


配料 实例 759 表 2.2-13 ”ZG40Cr 的 铸造 铬 钢 配料 
铸件 名 称 | 齿 圈 (石油 机 械 类 安装 于 修 并 机 上 的 制 动 系统 零件 ) 





















































铸件 为 圆 环形 零件 ,其 轮廓 尺寸 为 8946mm x 100mm, 内 和 孔 孔 径 为 8820mm ,平均 
壁 厚 为 100mm ,毛坯 重 为 137. 4kg。 和 铸件 全 部 加 工 , 是 修 井 机 上 制 动 系统 中 的 零 部 
件 , 转 速 变化 大 , 受 力 不 均 ,采用 水 玻璃 硅 砂 造型 , 吹 C0, 硬化 ,铸件 正 火 处 理 

要 求 铸 钢 牌号 :ZG40Cr 

















铸件 特点 

















合金 控制 | C0.35% ~0.45% ,Si0. 17% ~0.37% ,Mn0.5% ~0.8% ,Cr0.8% ~1.1%,P.S 
成 分 (%) |<0.04% 







































































































































































. 748 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
配 料 
| 炉料 成 分 (% ) 
炉 料 
C Si Mn P S Cr Si 
废钢 0.42 0.33 0.51 0.05 0.05 一 EE 
浇 冒 口 , 废 件 | 0.39 0.34 0.52 0.036 0.039 0.88 = 
钢 悄 0.15 0.27 0.55 0.06 0.05 一 = 
生铁 3.72 1.05 0.60 0.18 0.05 一 二 
硅 铁 75 
锰 铁 1.5 2.0 75 0.3 0.02 
铬 铁 1.5 2.5 三 0.1 0.04 50 一 
配料 成 分 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉 料 四 说 明 
(%) C Si Mn P S Cr 
.132 | 0. | i 
废钢 40 0.168 | 0.132 | 0.204 | 0.02 | 0.02 装 料 量 为 2800kg， 
浇 冒 口 , 废 件 45 0.176 | 0.153 | 0.234 | 0.016 |0.0196|0.4 | 其 中 , 废钢 量 为 
1120kg, 浇 冒 口 , 废 
钢 悄 5 0.008 | 0.014 | 0.028 | 0.003 |0.003 | 一 |、 Br 这 
量 为 1260kg, 钢 悄 量 
生铁 10 0.372 | 0.105 | 0.06 | 0.018 |0.005 | 一 | 为 140kg, 生铁 量 为 
EF an 
合 计 0.724 | 0.404 | 0.126 | 0.057 | 0.045 | 0.4 280kg, 生 石灰 块 少 Y 
告 漆 粮 
2 熔化 , 造 河 去 P, 熔 
矿石 少许 化 后 期 , 吹 氧 助 熔 
吹 氧 气 至 全 熔 -0.02| 一 | 一 
硅 铁 0.35 一 | 0.26 | 一 |+0.037| 一 | 一 | 氧化 ,分 析 C、Mn、P 
含量 
铁 矿石 10 : 
C0.3% , Mn0. 23% ， 
丘 质 所 和 己 es a 三 p> a 5 
吹 氧气 氧化 | 0.3 ~0.4 | -0.4 |-0.664|-0.223|-0.023 人 3 和 这 
小 计 0.324 | 0 |0.263 | 0.014 | 0.005 | 0.1 | 进入 漂 中 ,大 气 
所 Se 
锰 铁 0.5 0.008 | 0.009 | 0.356 |0.0015 去 氧化 清 , 造 新 酒 ， 
造 漆 3 -0.023| 一 |Ca0: CakF,: Si0, =4: 
四 .FE 0.332 | 0.01 | 0.619 | 0.016 | 0.022 | 0.1 11.5:0.2, 还 原 , 加 锰 铁 
































































































































































































































第 2 章 ”铸造 低 (中 ) 合金 钢 配 料 749 . 
( 续 ) 
yl jb / 配 人 计算 成 分 (% ) 
有 说 明 
(%) C Si Mn 了 S Cr 
还 原 剂 C 粉 | 0.2 0.05 | 0.025 
分 析 C\Mn、P、S 含 
铬 铁 2 0.03 |0.045 | 一 | 0.002 | 0.001 |0.95 | 量 
P0.03% ,S0. 031% 
小 计 0.41 | 0.35 | 0.62 | 0.018 | 0.023 |1.05 
钻 0.1 0.43 | 0.35 | 0.62 | 0.018 | 0.023 |1.05| 终 脱氧 ,出 钢 ,进行 
配 得 成 分 0.44 | 0.35 | 0.61 | 0.039 | 0.034 |1.01 | 最 终 化 验 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : HGX 一 1. 5 。 氧化 法 熔炼 。 
2. 配料 : 炉料 主要 是 通化 市 锅炉 容器 厂 废钢 、 淡 冒 口 、 废 铸件 、 钢 届 ; 而 合金 为 通 
化 、 吉 林 铁 合金 厂 产 的 铁合金 ; 配 碳 se 的 炼 钢 生 铁 ; 造 洁 料 、 氧 化 
剂 、 还 原 剂 均 来 自 通 化 De 
3. 炉 前 : 采用 碱 性 炉 衬 ， 和 氧化 法 冶炼 ， 用 吹 氧 -矿石 法 氧化 及 助 熔 ， 在 冶炼 过 程 中 既 
用 肉眼 观察 ， 掌 握 炉 况 ， 又 有 炉 前 化 验 相 配合 ， 从 而 使 钢 液 、 炉 渣 成 分 和 温度 在 
各 个 时 期 均 达 到 要 求 ， 最 后 进行 终 脱氧 、 出 钢 、 浇 注 。 
4. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 经 试验 ， 正 火 后 抗 拉 强 度 660MPa， 硬 度 为 204HBW 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 
6. 适合 本 配料 的 石油 机 械 类 中 要 求 钴 造 铬 钢 ZG640Cr 的 部 件 还 有 : 内 齿 圈 链 轮 、 具 
轮 、 压 盘 等 。 
7. ZG40Cr 的 主要 含义 如 下 : 
ZG 40 Cr 
铬 的 元 素 符 号 
碳 的 名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100) 
铸 钢 代号 
配料 实例 760 表 2.2-14 铸造 铬 钢 配料 
牌 号 ZC40Crl ZG70Cr 
C 0. 35 ~0. 45 0. 65 ~0.75 
规格 成 Si 0. 20 ~0. 40 0. 25 ~0. 45 
分 (% ) 
Mn 0. 50 ~0. 80 0. 55 ~0. 85 






























































. ZG40Crl 的 主要 含义 如 下 : 





ZG 40 








Cir. 


1. 采 
2. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
3 








. 750. 铸造 合金 配料 速 查 手 册 
( 续 ) 
牌 号 ZG40Crl ZG70Cr 
规格 成 | Cr 0.80 ~1.10 0. 80 ~0. 10 
分 (%) | PS <0.035 <0.04(0.05) 
配料 
一 一 一 一 参见 配料 实例 750 或 表 2.24 
工艺 要 求 
注 : 用 碱 性 炉 衬 电弧 炉 氧 化 法 冶炼 。 


| 铬 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 














铬 的 元 素 符号 
碳 的 名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100) 
铸 钢 代号 


9. 铸造 铬 钼 钢 配 料 (配料 实例 761 ~ 764 ) 


铸造 铬 钥 钢 的 常用 有 牌号 














ZG20Cr5Mo、ZG17CrMo 等 。 


对 于 汽轮机 、 石 油 机 械 等 类 铸 伯 





实例 764, 或 表 2.2-15 ~ 表 2.2-18。 


配料 实例 761 
铸件 名 称 


高 中 压 外 气 











表 2.2-15 ZG15CrlMo 的 铸造 铬 钼 钢 配 料 
红 ( 汽轮机 类 引进 30 万 kW 汽轮机 零件 ) 


ZGl15CrlMo、 ZG20CrMo、ZG35CrMo、ZG40CrMo、 


F 的 铸造 铬 钼 钢 配 料 ， 可 查 配料 实例 761 ~ 配料 





是 汽轮机 中 
作 , 是 

















再 热机 组 











的 双 层 气 和 所 的 多 





内 外 的 温差 和 
80mm, 最 大 壁 






































的 主要 大 铸件 ,在 蒸汽 压力 为 16.7MPa, 温 度 为 538°C 的 工 况 下 工 





缸 , 体 大 壁 厚 ,结构 复杂 。 
压力 差 ,减少 热 应 力 ,增加 机 组 对 负荷 变化 的 适应 性 。 一 般 壁 
厚 为 400 ~450mm ,其 外 形 轮廓 尺寸 为 6133mm x2985mm x 3325 











双 层 气 氏 则 可 减少 








气缸 
厚 为 























铸件 特点 | 上 部 毛重 为 38. St, 下 部 毛重 为 41t, 采 用 干 型 铸造 
铸件 材质 :铸造 铬 钼 钢 ZC15CrlMo ,具有 良好 的 高 温 强度 ,其 铸造 性 能 ,焊接 性 
能 都 较 好 ,适用 于 生产 大 截面 的 铸 钢 件 
力学 性 能 : 届 服 强度 三 275MPa, 抗 拉 强 度 三 485MPa, 断 后 伸 长 率 >20% ,断面 收 
缩 率 >35% 
合金 控制 | C=<0.20,Si=<0. 60,Mn0. 50 ~ 0. 80 ,Crl. 00 ~ 1.50,Mo0.45 ~0.65,S <0.025,P 





成 分 (% ) 


<0.03 




















































































































第 2 章 铸造 低 (中 ) 合金 钢 配 料 . 75S1 . 
( 续 ) 
配 料 
成 分 (%) 
yal2 
配料 组 成 C |MnlsS ilS PICriM AINI CIV | TT 
0.50 1. 00 10. 45 
配料 |- .| < |< < < | < 
炉料 名 称 | ro ,要求 ~ ~ | ~ <0.5 0. 035 
比 (% ) 0.20|。 g010.60 0. 025|0. 03 | 50|0 65 0.025 0.25 |0. 03 
Cr-Mo ~40 | Da 2 < 
大 中 六 0.20 Oa 0 
碳 钢 中 小 料 30 配 得 成 分 
本 厂 钢 届 | 15 | 上 半 |o.1110.2510.33 0.0240.011|1. 24 |0. 48 pb. 005|o. 08 |o. o7 |o. 02 |o. 014 
配 碳 生 铁 | 15 | 下 半 |0. 16 |0. 59 |0.37 p. 023p. 014|1. 30 |0. 50 |0. 03 |0. 38 |0. 10 p. 033|0. 007 
电炉 熔炼 工艺 
1) 装 炉 熔 化 ,全 熔 后 取样 分 析 C、P、Mo Cu、 6) 出 潭 后 插 铝 0.5kg/(t 钢 ), 加 Cr-Mo2kg/ 
Ni 含量 。 化 清 时 的 C 含量 为 0.40% ~0.62% |(t 钢 ) ,调整 合金 成 分 至 中 限 (Cr、Mo 等 合金 尽 
2) 燃 池 温度 >1570°C 可 吹 氧 氧化 ,加 矿石 | 量 作 到 一 次 补足 ) 
氧化 脱 碳 速度 以 每 10min 均匀 脱 碳 0.08% ~ | 7) 加 入 还 原 漆 料 等 形成 良好 还 原 湘 。 取 样 











0.20% 为 宜 








3) 脱 碳 总 量 > 0.35% ,氧化 中 期 取样 分 析 


CP 含量 。 吹 氧 脱 碳 量 >0. 20% 
4) 最 后 一 批 矿石 加 入 后 8min 
铁 , 并 补足 钼 余 量 , 静 沸腾 应 大 于 10min ,直至 


钢 液 平静 











加 入 高 碳 鳃 























5) 出 漆 前 应 取样 分 析 , 成 分 达到 :C0.07% ~ 


0.12% 、Mn > 0.20% 、 
1600% 时 即 可 去 渣 。 如 是 











应 适当 延长 沸腾 时 间 





P < 0.01%, 





温度 > 








出 渣 时 含 C 量 过 低 ， 





注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 
2. 检测 结果 : 试 样 随 ) 




















电弧 炉 。 
























































分 析 C、Mn、Cr、Mo、V、Si.\S 含量 ,保持 时 间 > 
25min 其 Fe0 含量 <0. 60% 
8) 在 保持 期 中 加 入 硅 铁 , 碳 粉 ,3kg/(t 钢 )， 
分 两 批 加 入 
9) 加 入 Si-Fe( 包 括 包 中 冲 Si-Ca) 使 成 分 达 
中 限 
10) 出 钢 温度 为 1600 ~ 1620°C 
11) 包 中 冲 Al0. 3kg/(t 钢 ) , 冲 Si-Ca 1kg/(t 
钢 ) 


























12) 浇注 温度 为 1550 ~ 1600°C 


访 热 处 理 ， 经 正 火 + 回 火 。 























力学 性 能 : 

部 位 ” 抗 拉 强度 ”屈服 强度 ”断后 伸 长 率 ”断面 收缩 率 

上 半 495MPa 310MPa 30. 6% 60.4% 

下 半 。 518MPa 318MPa 27.6% 58.3% 
化 学 成 分 (% ): 

部 位 C Si S P Cr 

上 半 0.11 0.52 0.33 0.024 0.011 1.24 

下 半 0.16 0.59 0.37 0.023 0.014 1.30 

部 位 Mo Al Ni Cu V Ti 

上 半 0.48 0.005 0.08 0.07 0.020 0.014 

下 半 0.50 0.03 0.38 0.10 0.033 0.007 

3. 铸件 经 粗 加 工 后 ， 再 作 回 火 及 表面 无 损 检测 ， 拍 片 检查 ， 不 允许 有 夹 漆 、 裂 纹 、 
砂 眼 等 缺陷 。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比 皆 指 质量 分 数 。 


5. 本 配料 ，] 

















[ 艺 适 用 于 同 牌号 的 气 全 


Ls 


阀门 等 汽轮机 零件 。 


“7S2 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 





配料 实例 762 表 2.2-16 ZG15CrMo 的 铸造 铬 铀 钢 配料 
铸件 名 称 | ” 制 动 载 (石油 机 械 类 安装 于 修 井 机 上 制 动 系统 中 零件 ) 























铸件 为 矮 圆 简 形 , 其 轮廓 尺寸 为 $8995mm x290mm , 主要 壁 厚 为 43mm, 毛重 为 
333. 28kg, 全 部 加 工 。 该 件 是 修 、 钻 井 机 制 动 系统 的 主要 部 件 , 受 力 大 而 目 不 均 ， 
铸件 特点 ”| 工作 温度 变化 大 ,环境 恶劣 ,温差 大 。 采 用 水 玻璃 硅 砂 造型 , 吹 C0, 固化 ,铸件 
需 正 火 处 理 

要 求 铸 钢 牌号 :ZGC15CrMo 
































合金 控制 C0. 12 ~ 0. 20 ,Si0. 17 ~ 0.37 ,Mn0.5 ~ 0.8,CIr0.4 ~0.7,Mo0.4 ~0.6,P.S= 
成 分 (% ) 10.04 




































































































































































配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉 料 
C Si Mn P S Cr Mo Si 
浇 冒 口 , 废 铸 什 0.38 | 0.28 0. 56 0.04 0.04 0.57 0.49 
废钢 0.47 | 0.35 0.66 0.05 0.05 
钢 届 0.21 0.27 0.42 0.05 0.05 人 二 
钼 铁 0.25 1.5 0.1 0.05 55 
硅 铁 区 
锰 铁 1.5 2.0 75 0.3 
钼 铁 0.25 1.5 0.1 0.05 = 55 三 
铬 铁 1.5 2.5 0.1 0.04 50 二 二 
通 配 和 计算 成 分 (% ) 
二 | | 
闪 说 明 
所 如 Si Mn 所 Cr Mo 
浇 冒 口 , 废 铸 俐 ”30 |0.114 |0.084 |0. 168 | 0.012 |0.012 | 0.171 0.147| 装 料 量 为 3000kg， 
废钢 60 “|0.282|10.21 |0.396| 0.03 10.03 | 一 | 一 | 其 中 ,废钢 量 为 
1800kg, 浇 冒 口 , 废 件 
再 10 “|0.021|10.027|0.042 | 0.005 |0.005| 一 | 一 2 
钢 局 量 为 900kg, 钢 届 量 为 
钼 铁 0.6 |0.002|0.009| 一 |0.0006 0.0003| 一 Pb.314l300kg, 钼 铁 量 为 
合 计 0.42 | 0.32 | 0.61 | 0.047 0.0473| 0.171 0.361l18kg, 生 石灰 块 少许 
造 渣 料 和 
(Ca0 等 ) 熔化 , 造 酒 ,去 P 
C0. 44% ,PO0.028% 
矿石 少许 熔化 后 期 , 吹 氧 助 
改 氧气 | 至 全 熔 -0.02| 一 | 一 | 一 | 党 Mo0.38% 
一 ,分 析 C、P 
硅 铁 0.35 | 一 |0.26 te 分 析 
矿石 10 C0.1% ,P0.01% 
吹 氧气 氧化 b.3 ~0.4|-0.36|-0.58|-0.3]|-0.023 _0.145 进入 漆 中 或 大 气 





























小 计 0.06 0 0.30 | 0.005 |0.047 | 0.026 0.361 





a 


第 2 章 铸造 低 (中 ) 


合金 钢 配料 





炉 


料 配料 比例 


配 入 计算 成 分 (% ) 





(%) | C is P 


S Cr Mo 


说 明 





锰 铁 


0.5 10.008 10.009 


0.0015 


一 0.02 











去 氧化 清 , 加 锰 铁 





2 
地 


新 酒 





造 新 渣 (Ca0: Cak,: 





小 0.068 10.009 


0.0065 


0.027 | 0.026 0.361 


Si0, ) =4:1.5:0.2) 





(CC 粉 ) 0.05 | 0.05 





分 析 C、Mn、P、S、 





钼 铁 


0. 000510.003 0.002 


0. 105 


Mo .Cr Fe0 含量 





铬 铁 


0.015 10.025 0.001 


0.45 


C0.15% , Mn0.7% ， 
PO. 02% , SO. 03% ， 





75% 硅 铁 粉 


0.003 





Mo0. 49% , Cr0. 47% ， 





小 0.14 |0.29 |0.656| 0.01 


0.027| 0.48 |0.47 


FeO0.78% 





左 口 


外 0.16 | 0.29 |0.66 | 0.01 


0.027| 0.48 |0.47 




















终 脱氧 ,出 钢 , 进 





注 : 1. 


配料 实例 763 


铸件 








配 得 成 分 0.19 |0.31 |0.71 | 0.02 








采用 熔 ; 
配料 : 
化 和 
剂 、 
. 炉 前 ， 





2 炉料 为 通化 市 锅炉 容器 厂 
合金 三 产 的 铁合金 ; 配 碳 
的 来 自 通 化 市 


、 矿 
三 性 炉 衬 ， 氧 化 法 









































冶炼 ， 


型 























各 个 时 


.检测 结 


有 


和 
人 : 


匀 达 到 要 求 ， 最 后 进行 终 脱氧， 











类 型 ， HGX 一 1.5 型 三 相 碱 性 炉 衬 
刻 旬 
通化 钢铁 公司 








0.028 | 0.49 |0.49 


行 最 终 化 验 

















电弧 炉 ， 氧 化 法 
浇 冒 口 、 废 铸件 、 





网 、 


的 炼 钢 4 


冶炼 。 
钢 硝 ， 而 合金 为 通 


E 铁 ; 造 酒 料 、 氧 化 




















吹 氧 -矿石 法 氧化 和 助 熔 
用 肉眼 观察 ， 掌 握 炉 况 ， 又 有 炉 前 化 验 相 








配合 ， 从 而 使 钢 液 、 





力学 性 能 : 经 试验 ， 铸 件 试 棒 ，1 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
. 适合 本 配料 的 石油 机 械 类 中 要 求 

的 制 动 哉 。 
. ZG15CrMo 的 主要 含义 如 下 : 
ZG 15 Cr Mo 


un 








CN 





~ 




















铸 钢 代号 


F 名 称 制 动 载 (石油 机 械 类 安装 了 








E 火 后 抗 拉 强度 为 600MPa， 硬 


涛 造 铬 钼 钢 ZG15CrMo 的 铸 钢 


钼 的 元 素 符号 
铬 的 元 素 符号 
碳 的 名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100 ) 


表 2.2-17 ZG35CrMo 的 铸造 铬 钼 钢 配料 
F 修 井 机 上 制 动 系统 中 零件 ) 


， 在 冶炼 过 程 中 皮 
炉 潜 成 分 和 温度 在 





度 为 202HBW 。 





后 ， 还 有 各 种 系列 





铸件 











员 











铸件 为 矮 








特点 
需 正 火 处 理 
要 求 铸 钢 牌 号 :ZG35CrMo 





简 形 ,其 轮廓 尺寸 为 $995mm x290mm , 主要 壁 厚 为 43mm ,毛重 为 
要 部 件 , 受 力 大 而 


工作 温度 变化 大 ,环境 恶劣 ,温差 大 。 采 用 水 玻璃 硅 砂 造 型 ,以 C0, 固化 ,铸件 


333. 28kg, 全 部 加 工 。 该 件 是 修 .钻井 机 制 动 系统 的 壮 

















不 均 ， 
















































































































































































75S4 铸造 合金 配料 速 查 手 册 
( 续 ) 
合金 控制 C0.3 ~0.4, Si0.17 ~0.37, Mn0.5 ~0.8, C10.8 ~1.1, Mo0.2 ~0.3，P、 
成 分 (%) |S<0.04 
配 料 
| 炉料 成 分 (% ) 
炉 料 
C Si Mn P S Cr Mo Si 
废钢 0.30 | 0.29 | 0.52 | 0.05 | 0.04 | 081 | 0.21 = 
浇 冒 口 , 废 件 | 0.38 | 0.32 | 0.53 | 0.05 | 0.05 | 0.83 | 0.22 
钢 届 0.17 | 027 | 0.51 | 0.05 | 0.05 | 0.82 | 0.20 = 
生铁 3.92 | 0.88 | 0.61 | 0.12 | 0.05 = = 
硅 铁 75 
锰 铁 1.5 2.0 75 0.3 
钼 铁 0.25 1.5 = 0.1 0.05 至 55 = 
铬 铁 1.5 2.5 三 0.1 0.04 50 = = 
配料 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉 料 | 比例 说 明 
(%) C Si Mn P S Cr Mo 
废钢 40 | 0.12 | 0.12 |0.208| 0.02 | 0.016 | 0.324 | 0.084 | 装 料 量 为 3000kg， 
浇 冒 口 , 废 件 | 45 |0.171| 0.144 |0.239| 0.023 | 0.023 | 0.374 | 0.099 | 其 中 ,废钢 量 为 
1200kg, 淡 冒 口 , 瞩 
钢 届 5 0.0085| 0.014 |0.026 | 0.003 | 0.003 |0.0041 | 0.001 | 件 量 为 1350kg 钢 
生铁 10 |0.392 | 0.088 |0.061|0.012 |0.005 | 一 一 “| 悄 量 为 150kg, 生 铁 
. 量 为 300kg, 钼 铁 量 
钼 铁 0.1 0.0003|0.0015| 一 |0.0001 p.00003| 一 | 0.053 | 为 3kg, 生石灰 块 
合 计 0.69 | 0.37 |0.534| 0.058 | 0.049 | 0.702 | 0.237 | 少许 
造 酒 料 1 2 
(Ca0 等 ) 
熔化 , 造 渣 , 去 P 
铁人 矿石 “| 少许 C=0.66% ,P= 
过 0.03% 
获 氧气 “| 至 : 一 | 一 -0.02| 一 | 一 | 一 | 熔化 后 期 吹 氧 且 
熔 熔 Mo =0.22% 
硅 铁 0.35 0.26 氧化 ,分 析 C、P 
全 
呈 纪 里 
矿石 10 C0.29% ,PO.017% 
ee 进入 潜 中 ,或 大 
吹 氧气 氧化 |] | -0.4| -0.63|-0.27|-0.023| 一 | -0.59|-0.012 气 
小 计 0.29| 0 |0.264|0.015 |0.047 | 0.11 | 0.225 















































































































































































































































第 2 章 铸造 低 (中 ) 合金 钢 配料 7SS . 
( 续 ) 
配料 配 入 计算 成 分 (%) 
炉 料 | 比例 说 明 
(%)| C Si Mn 了 S Cr Mo 
锰 铁 0.5 |0.008| 0.009 |0.35610.0015|-0.024 一 一 人 去 氧化 得 ,加 锰 铁 
造 新 酒 (Ca0: CaF， 
小 计 0.298 | 0.009 | 0.62 | 0.017 | 0.023 | 0.11 | 0.225 |:Si0, =4:1.5:0.2) 
还 原 剂 (C 粉 ) | 0.2 | 0.05 | 0.05 分 析 CMn.P、 
铬 铁 2 |0.03|1 0.o | 一 1000 — |09 |) 一 和 
es PO.02% ,S =0.03%, 
75% 硅 铁 粉 | 0.3 人 Cr0 13% ,Mo0. 24% ， 
小 计 0.31 | 0.31 |0.62 | 0.02 |0.023 | 1.01 | 0.23 IFe00.79% 
钻 0.1 10.33 | 0.31 |0.62 | 0.02 | 0.023 | 1.01 | 0.23 | 终 脱 氧 ,出 钢 . 进 
配 得 成 分 0.35 | 0.3 |0.61 |0.037 | 0.038 | 1.07 | 0.24 | 行 最 终 化 验 
注 : 1 采用 熔炼 炉 类 型 HGX 一 1.5 型 三 相 磊 性 炉 衬 电弧 炉 ， 氧 化 法 冶炼 。 
2. 配料 : 主要 炉料 为 通化 市 锅炉 容器 厂 废 钢 、 浇 冒 口 、 废 铸件 、 钢 导 ; 而 合金 为 通 
化 和 吉林 铁合金 广 产 的 铁合金 ; 配 碳 用 通化 钢铁 公司 的 炼 钢 生 铁 ; 造 酒 料 、 氧 化 
剂 、 还 原 剂 均 来 自 通化 J 厂 、 矿 。 
3. 炉 前 ， 采 用 碱 性 炉 衬 ， 氧 化 法 冶炼 ， 用 吹 氧 -矿石 法 氧化 和 助 熔 ， 在 冶炼 过 程 中 既 
用 肉眼 观察 ,掌握 炉 况 ， 又 有 炉 前 化 验 相 配合 ， 从 而 使 钢 液 、 炉 潭 成 分 和 温度 在 
各 个 时 期 均 达 到 要 求 ， 最 后 进行 终 脱 氧 ， 出 钢 ， 浇 注 。 
4. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 经 试验 ， 铸 件 试 棒 ， 正 火 后 抗 拉 强 度 为 600MPa， 硬 度 为 202HBW。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
6. 适合 本 配料 的 石油 机 械 类 中 要 求 铸造 铬 钼 钢 Zc35CrMo 的 铸 钢 件 ， 还 有 各 种 系列 
的 制 动 载 。 
7. ZG35CrMo 的 主要 含义 如 下 : 
ZG 35 Cr Mo 
业 钼 的 元 素 符号 
铬 的 元 素 符号 
碳 的 名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100) 
铸 钢 代号 
配料 实例 764 表 2.2-18 铸造 铬 钼 钢 配 料 
牌 号 ZG20CrMo | ZC35CrMo | ZG40CrMo | ZG20C6Mo | ZG17CrMo 
规格 成 分 | C | 0.17~0.25 | 0.30~0.37 | 0.35~0.45 | 0.15~0.25 | 0.15~0.20 
(%) Si | 0.20~0.45 | 0.30~0.50 | 0.17~0.45 <0.50 0. 30 ~0. 60 
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( 续 ) 
小 号 ZG20CrMo ZG35CrMo ZG40CrMo ZG20Cr5 Mo ZG17CrMo 
Mn 0.50 ~0. 80 0.50 ~0. 80 0.50 ~0. 80 <0.60 0.50 ~0. 80 
规格 成 分 Cr 0.50 ~0. 80 0. 80 ~1.20 0. 80 ~1. 10 4. 00 ~6. 00 1.20~1.50 
(%) Mo 0. 40 ~0.60 0. 20 ~0. 30 0. 20 ~0. 30 0.50 ~ 0. 65 0. 45 ~0.55 

本 六 2 人 3 和 <0. 035 <0.04 <0.04 =<0.04 

到 
本 笠 参见 配料 实例 750 或 表 2.2.4 








工艺 要 求 
注 : 1. 采用 碱 性 炉 衬 电弧 炉 氧化 法 冶炼 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
3. ZG20CrMn 的 主要 含义 如 下 : 

ZG 20 Cr Mn 
































钥 的 元 素 符号 

馈 的 元 素 符号 

碳 的 名 义 万 分 含量 ( 质量 分 数 x 100) 
做 钢 代 号 

10. 铸造 铬 鳃 硅钢 配料 (配料 实例 765) 


铸造 铬 锰 硅 钢 的 常用 牌号 有 ZG30CrMnSi 、ZG35 CrMnSi 等 。 
















































































对 于 铸造 铬 镭 硅 钢 的 配料 ， 可 速 查 配 料 实例 765 或 表 2. 2-19 。 
配料 实例 765 表 2.2-19 铸造 铬 锰 硅 钢 配 料 
牌 “号 ZG30CrMnSi ZG35CrMnSi 
C 0. 28 ~0. 38 0. 30 ~0. 40 
Si 0. 50 ~0.75 0. 50 ~ 0. 75 
规格 成 Mn 0. 90 ~1. 20 0. 90 ~1. 20 
分 (%) Cr 0.50 ~0. 80 0.50 ~0. 80 
PS <0. 04(0. 045 ) <0. 035 
配料 | 参见 配料 实例 750 或 表 2.24 
工艺 要 求 
注 : 1. 采用 碱 性 电弧 炉 氧 化 法 冶炼 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 





3. ZG30CrMnSi 的 主要 含义 如 下 : 
ZG 30 Cr Mn Si 





硅 的 元 素 符号 

鳃 的 元 素 符号 

馈 的 元 素 符号 

一 一 一 一 一 一 左 的 名 义 万 分 合 量 ( 质量 分 数 x 100) 
做 钢 代号 
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11. 铸造 铬 锰 硅 钼 稀土 钢 配料 〈 配 料 实例 766 ) 


铸造 铬 锰 硅 钥 稀土 钢 的 常用 牌号 




















ZG32Cr2MnSiMoRE 等 。 





对 于 冶金 机 械 等 类 铸件 的 铸造 铬 锰 硅 钥 稀土 钢 配 料 ， 可 查 配 料 实例 766 或 表 


2.2-20。 


配料 实例 766 表 2.2-20 ZG32Cr2MnSiMoRE 的 铸造 铭 鳃 硅 稀土 钢 配 料 


铸件 名 称 


料 斗 衬 板 ( 冶金 机 械 类 2500m3 高 炉 称 量 料 斗 零件 ) 











铸件 轮廓 尺寸 为 436mm x400mm ,主要 壁 厚 为 45mm ,铸件 毛重 为 56kg。 要 求 铸 




















铸件 特点 | 型 ,铸件 须 经 济 火 . 回 火 处 理 


d 








片 韦 度 25J[cm ,硬度 大 50HBW 


尖 钢 牌号 :ZG32Cr?2MnSiMoRE。 抗 拉 强 度 三 1500MPa ,断后 人 


件 具 有 良好 的 韧性 和 耐 磨 性 能 ,安装 面 光滑 无 毛刺 。 采 用 有 机 酯 水 玻璃 
































硬 砂 造 





长 率 宇 3% ,六 


bp 








































































































合金 控制 C0. 28 ~ 0.34, Sil.00 ~ 1.40, Mn0. 80 ~ 1.20, Crl. 80 ~ 2.20, Mo0. 30 ~0.40， 
成 分 (% ) |RE0.04 ~0.08 
配 料 
炉料 名 称 炉料 成 分 (% ) 
GC Si Mn Cr Mo RE 
废 钢 0. 34 0. 24 0.58 = EE 二 
回炉 料 0. 32 1.22 1.16 1.98 0. 35 0.07 
高 碳 锰 铁 7.0 2.0 70.0 2 本 
高 碳 铬 铁 9.5 3.0 一 65.0 一 至 
钼 铁 0. 25 1.50 55.0 一 = a 
硅 铁 0. 10 75.0 0.50 = = 
稀土 硅 铁 40.0 4.0 一 9 30.0 
C 料 比 从 成 分 (% tC 料 量 
炉料 名 称 人 C Si ee Mo RE 名。 
废 钢 80 0.274 | 0.192 | 0.464 2400 
回炉 料 20 0.064 | 0.244 | 0.232 | 0.396 0.07 0. 014 600 
高 碳 锰 铁 | 0.7 0.049 | 0.014 0. 49 21 
高 碳 铬 铁 3 0. 285 0. 09 2 1. 95 一 到 90 
钼 铁 0.5 es 0. 007 a = 0. 275 过 15 
硅 硅 1 一 0.75 0. 05 30 
稀土 硅 铁 | 0.6 0. 40 0. 04 一 6. 18 
合 计 0.672 | 1.697 1.231 | 0.346 | 0.345 | 0.194 
炉 内 熔化 增 减 -0.35 | -0.54 | -0.123 | -0.12 | -0.01 | -0.136 8 
配 得 成 分 0.322 | 1.157 1.108 | 2.226 | 0.335 | 0.058 
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( 续 ) 


1. 熔化 期 
1) 用 允许 的 最 大 功率 通电 熔化 炉料 , 当 钢 液 熔 池 形 成 后 , 推 料 助 熔 , 并 加 入 适量 渣 料 造 
湘 。 炉 料 熔化 70% ~80% 时 , 吹 氧 助 熔 。 熔 化 末期 加 入 钼 铁 
2) 炉料 熔 清 后 ,充分 搅拌 钢 液 , 取 1 号 钢 样 分 析 C、P、Cr 含量 ,车 漆 量 过 多 ,可 扒 去 部 分 
炉 汗 。 保 持 渣 量 约 3% 
2. 氧化 期 
1) 当 钢 液 温 度 达 到 1560°C 时 , 吹 氧 脱 碳 
2) 估计 钢 液 含 碳 量 降 至 0. 20% ~0.26% 时 ,停止 吹 氧 , 静 沸 腾 约 10min, 取 2 号 钢 样 分 
析 CP、Cr、Mo 含量 
3. 还 原 期 
1) 除去 全 部 氧化 洒 , 加 入 鳃 铁 预 脱氧 ,并 加 入 还 原 渣 料 ,稀薄 渣 形成 后 加 入 铬 铁 
2) 铬 铁 熔 清 ,调整 含 锰 量 到 规格 下 限 ,然后 加 入 炭 粉 、 硅 铁 粉 还 原 
3) 炉渣 变 白 后 ,充分 搅拌 钢 液 , 取 3 号 钢 样 全 分 析 , 并 取 漆 样 分 析 , 要 求 Fe0 含量 =< 
0.6% 
4) 根据 钢 样 分 析 结 果 , 调 整 化 学 成 分 。 硅 含量 稀土 含量 在 出 钢 前 10min 内 调整 
5) 测量 钢 液 温度 ,要求 出 炉 温 度 为 1600 ~ 1620°C ,并 作 圆 杯 试 样 ,检查 钢 液 脱氧 情况 
4. 出 钢 、 浇 注 
1) 当 钢 液 温度 、 化 学 成 分 脱氧 情况 符合 要 求 时 ,停止 供电 , 升 高 电极 , 插 铝 终 脱氧 出 钢 
2) 钢 液 出 炉 后 在 钢 包 中 镇 静 5min 后 浇注 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 HGX 一 1.5 型 三 相 碱 性 炉 衬 电弧 炉 ， 氧 化 法 冶炼 。 
2. 配料 时 ， 应 保证 脱 碳 量 为 0. 30% ~0.45% ， 炉 料 平均 含 磷 量 应 控制 在 0.05% 以 
下 ， 铁 合金 应 烘 烤 至 暗 红 色 ， 湘 料 应 烘 干 去 除 水 分 。 
3. 炉 前 检测 : 勤 观察 炉 况 变 化 ， 用 化 学 分 析 法 与 直 读 式 光谱 仪 分 析 钢 的 化 学 成 分 ， 
炉 前 浇注 圆 杯 试 样 检查 脱氧 情况 ， 用 热电 偶 测 温 仪 测量 钢 液 温度 ， 出 钢 温度 为 
1600 ~ 1620*C， 浇 注 温度 为 1340 ~1560°C。 
4. 力学 性 能 检测 结果 : 经 湾 火 、 回 火 后 ， 抗 拉 强 度 为 1380MPa， 断 后 伸 长 率 为 30% ， 
冲击 韧 度 宇 30J/cm2 ， 硬 度 为 52HBW 。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
. ZG32C2MnSiMoRE 的 主要 含义 如 下 : 
ZG 32 Cr 2 Mn Si Mo RE 














































































































































































































































































































an 
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一 一 混合 稀土 的 元 素 符号 
钼 的 元 素 符号 














铬 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 

铬 的 元 素 符号 

碳 的 名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100 ) 
铸 钢 代号 
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12. 铸造 铬 锰 钥 钢 配料 (配料 实例 767 、768 ) 
铸造 铬 锰 钼 钢 的 常用 牌号 有 ZG30CrMnMo .ZG50CrMnMo .ZG60CrMnMo 等 。 
对 于 工艺 装备 等 类 铸件 的 铸造 铬 锰 钼 钢 配 料 ， 可 查 配 料 实例 767 和 配料 实例 
768 或 表 2. 2-21 和 表 2. 2-22 。 
配料 实例 767 
表 2.2-21 ZG50CrMnMo 的 铸造 铬 锰 钼 钢 配 料 
铸件 名 称 | 车 轮 轮 短 下 模 平 板 ( 工 艺 装备 类 8000t 水 压 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $1380mm x202mm ,主要 壁 厚 为 174mm ,铸件 毛重 为 1700kg。 
全 部 机 械 加 工 。 该 零件 是 热 轧 车 轮 轮 短 关键 模具 , 属 热 作 模具 钢 ,要 求 具有 良好 
铸件 特点 | 的 综合 力学 性 能 。 采 用 有 机 酯 水 玻璃 自 硬 砂 造型 ,铸件 需 经 济 火 , 回 火 处 理 
要 求 铸 钢 牌号 : ZGCrMnMo。 抗 拉 强 度 三 736MPa， 岂 后 伸 长 率 三 11% ,硬度 为 
41 ~43HRC 
合金 控制 | C0. 50 ~0. 60，Si0. 25 ~ 0.60，Mnl. 20 ~ 1. 60 ，Cr0. 60 ~0.90，Mo0. 15 ~0. 30， 
成 分 (% ) |P<0.04,S<0.04 





































































































































































































配 料 
炉料 名 称 SR 
C Si Mn CT Mo Pp S 
废 钢 | 0.31 0. 26 0. 58 = 二 0. 035 0. 035 
返回 料 | 0.58 0.38 1. 42 0. 82 0.25 0.031 0. 022 
生 铁 | 3.76 1. 15 0. 62 一 3 0.18 0.05 
高 碳 锰 铁 | 7.0 2.0 70 3 ss 0. 38 0.03 
高 碳 铭 铁 | 9.5 3.0 一 65 二 0. 06 0.06 
钼 铁 | 0.25 1.5 二 = 55 0.10 0.15 
硅 铁 | 0.10 75 0. 50 = EE 0.04 0.02 
el 人 
1 ay C Si 人 | 款 P S | 配料 /kg 
废钢 | 60 | 0.186 | 0.156 | 0.348 二 一 |0.021 | 0.021 | 1800 
返回 料 | 30 | 0.174 | 0.114 | 0.426 | 0.246 | 0.075 | 0.010 | 0.002 | 900 
生铁 | 10 | 0.376 | 0.115 | 0.062 | 一 一 |0.018 | 0.005 | 300 
高 碳 锰 铁 | 1.0 | 0.07 | 0.02 | 0.70 三 一 |0.004 |0.0003| 30 
高 碳 铭 铁 | 0.8 | 0.076 | 0.024 | 一 0. 52 所 es = 24 
钼 铁 | 0.3 | 0.001 | 0.005 | 一 一 |0.165 | 一 Ss 9 
硅 铁 | 0.7 |0.0005 | 0.525 | 0.003 
次. : 计 0.883 | 0.959 | 1.539 | 0.766 | 0.24 | 0.053 | 0.028 
炉 内 熔化 增 减 | -0.35 | -0.65 | -0.076| -0.045| 0 -0.02 | 0.010 从 
配 得 成 分 0.533 | 0.309 | 1.462 | 0.727 | 0.24 | 0.033 | 0.018 
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( 续 ) 


1. 熔化 期 

1) 用 允许 的 最 大 功率 通电 熔化 炉料 ， 当 钢 液 熔 池 形成 后 ， 推 料 助 熔 ， 炉 料 熔化 70% 
~80% 时 ， 吹 氧 助 熔 。 

2) 炉料 熔 清 后 ， 充 分 搅拌 钢 液 ， 取 1 号 钢 样 分 析 C、Mn、P、Mo、Cr 含量 。 带 电 放 出 
大 部 分 炉 漆 ， 另 加 渣 料 ， 使 酒量 保持 在 3% 左右 

2. 氧化 期 

1) 当 钢 液 温度 达到 1540°C 时 ， 吹 氧 脱 碳 。 吹 氧 压力 为 0.6MPa ~0.8MPa， 耗 氧 量 为 6 
~9m/t， 氧 化 末期 加 入 钥 铁 

2) 脱 碳 完 毕 ， 使 钢 液 静 沸腾 约 10min， 取 2 号 钢 样 分 析 C、Mn 、P、Mo 、Cr 含量 

3. 还 原 期 

1) 除去 全 部 氧化 洒 ， 加 入 镭 铁 预 脱氧 ， 并 加 入 还 原 渣 料 ， 湘 料 配 比 为 石灰 20kg/ (t 

































































| 钢 ) ， 撩 石 Skg/ (ti 钢 ) ， 耐 火 砖 块 4kg/ (t 钢 ) ， 稀 薄 涯 形成 后 ， 加 入 铬 铁 





2) 铬 铁 熔 清 ， 调 整 含 锰 量 到 规格 下 限 ， 然 后 加 入 痰 粉 、 硅 铁 粉 还 原 ， 渣 料 配 比 为 痰 
粉 3kg/ (t 钢 )， 硅 铁 粉 1kg/ (t 钢 ) 

3) 炉渣 变 白 后 ， 充 分 搅拌 钢 液 ， 取 3 号 钢 样 分 析 C、Mn 、P、Mo 、Cr 含量 。 取 漆 样 分 
析 ， 要 求 Fe0 含量 <0. 6% 

4) 根据 钢 样 分 析 结 果 ， 调 整 钢 液化 学 成 分 ， 硅 含量 在 出 钢 前 10min 内 调整 

5) 测量 钢 液 温度 ， 要 求 出 炉 温度 为 1540 ~1580°C， 作 圆 杯 试 样 ， 检 验 钢 液 脱氧 情况 

4. 出 钢 、 浇 注 

1) 当 钢 液 温度 、 化 学 成 分 、 脱 氧 情况 符合 要 求 时 ， 停 止 供电 ， 升 高 电极 插 铝 终 脱氧 
出 钢 

2) 钢 液 出 炉 后 在 钢 包 中 镇 静 Smin 后 浇注 





































































































采用 HGX 一 1.5 型 三 相 碱 性 炉 衬 电弧 炉 ， 氧 化 法 冶炼 。 

配料 时 ， 应 保证 脱 碳 量 为 0. 3% ~0.45% ， 炉 料 平均 磷 含 量 应 控制 在 0.05% 以 下 。 
铁合金 应 烘 烤 至 暗 红 色 ， 洼 料 应 烘 干 去 除 水 分 。 
炉 
炉 


















































炉 前 检测 : 勤 观察 炉 况 变化 ， 用 化 学 分 析 法 与 直 读 式 光谱 仪 分 析 钢 的 化 学 成 分 ， 
炉 前 浇注 圆 杯 试 样 检查 脱氧 情况 ， 用 热电 偶 测 温 仪 测量 钢 液 温度 ， 出 钢 温度 为 
1540 ~ 1580*C， 浇 注 温度 为 1380 ~ 1420°C。 
4. 力学 性 能 检测 结果 : 经 湾 火 、 回 火 后 ， 抗 拉 强 度 为 446MPa， 断 后 伸 长 率 为 14% ， 
硬度 为 42HRC。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
. 适合 本 钢 种 配料 的 铸件 还 有 轧辊 、 导 卫 板 、 车 轮 垫 板 等 。 
. ZG50CrMnMo 的 主要 含义 如 下 : 
ZG 50 Cr Mn Mo 
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钼 的 元 素 符号 

锰 的 元 素 符号 

铬 的 元 素 符号 

碳 的 名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100) 
铸 钢 代号 
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配料 实例 768 表 2.2-22 ”铸造 铬 锰 钥 钢 配 料 
牌 号 ZG30CrMnMo ZGS0CrMnMo ZG60CrMnMo 
C 0. 25 ~0. 35 0. 50 ~0. 60 0. 55 ~ 0. 65 
Si 0. 17 ~ 0. 45 0.25 ~0. 60 0.25 ~0.40 
规格 成 分 | Mn 0.90 ~1.20 1.20 ~1.60 0.70 ~1.00 
(%) Cr 0. 90 ~ 1.20 0. 60 ~0. 90 0. 80 ~ 1. 20 
Mo 0. 20 ~0. 30 0.15 ~0.30 0. 20 ~0.30 
PS <0. 04 <0. 04 <0. 04 
配料 参见 配料 实例 750 或 表 2. 24 
工艺 要 求 区 
注 : 1. 采用 碱 性 炉 衬 E 弧 炉 氧化 法 冶 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 放量 分 数 。 
3. ZG30CrMnMo 的 主要 含义 如 下 : 
ZG 30 Cr Mn Mo 
锰 的 元 素 符 号 
铬 的 元 素 符号 
碳 的 名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100 ) 
铸 钢 代号 

















13. 铸造 铬 钥 钒 钢 配 料 ( 配料 实例 769) 


铸造 铬 钼 钒 钢 的 常用 牌号 

















ZG20CrMnV 、ZG15Crl1MolV 等 。 































































































对 于 铸造 铬 钼 钒 钢 的 配料 ， 可 查 配料 实例 7695 或 表 2. 2-23 。 
配料 实例 769 表 2.2-23 ”铸造 铬 铀 钒 钢 配料 
牌 豆 ZC20CrMoV ZC15Cr1 MolV 
C 0.18 ~0.25 0. 10 ~0. 20 
Si 0.17 ~0. 37 0.17 ~0. 37 
i | Man 0.40 ~0.70 0.40 ~0.70 
Cr 0.90 ~1.20 1.20 ~1.70 
分 【和 ) | Mo 0. 50 ~0.70 0.90 ~1.20 
V 0. 20 ~0. 30 0. 20 ~0. 30 
PS 去 0.03 去 0.03 
于 参见 配料 实例 750 或 表 2.24 
注 : 1. 采用 碱 性 炉 衬 ee 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 量 分 数 。 
3. ZG15Crl MolV > 
ZG 15 Cr 1 Mo 1 Y 
t 的 元 素 符号 
钼 的 名 义 百 分 含 量 ( 质量 分 数 ) 
钼 的 元 素 符号 
铬 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
铬 的 元 素 符 号 
碳 的 名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100 ) 
铸 钢 代号 
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14. 铸造 铬 铜 钢 配 料 (配料 实例 770) 


铸造 铬 铜 钢 的 常用 牌号 有 ZG14Cr5Cu。 等 。 
对 于 铸造 铬 铜 钢 的 配料 ， 可 查 配 料 实例 770 或 表 2. 2-24。 















































配料 实例 770 表 2.2-24 铸造 铭 铜 钢 配 料 
牌 “ 号 ZG14Cr5 Cu 
C 0. 10 ~0. 18 
Si 0.17 ~0.37 
规格 成 分 | Mn <0.5 
(%) Cr 4.5~5.5 
Cu 0.9~1.1 
PP: <0.03 
一 二 一 参见 配料 实例 750 或 表 2.24 

















注 : 1. 采用 碱 性 炉 衬 ee 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
3. ZG14Cr5Cu 的 J 
ZG 14 Cr 5 Cu 























错 的 名 义 百 分 合 量 ( 质 量 分 数 ) 

铬 的 元 素 符号 

碳 的 名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100) 
铸 钢 代号 


15. 铸造 钥 钢 配料 (配料 实例 771) 


铸造 钼 钢 的 常用 牌号 有 ZG20Mo、ZG22Mo 等 。 
对 于 铸造 钼 钢 的 配料 ， 可 查 配料 实例 771 或 表 2. 2-25 。 































































































配料 实例 771 表 2.2-25 铸造 钥 钢 配料 
牌 豆 ZC20Mo ZC22Mo 
C 0.15 ~0.25 0. 18 ~0.23 
i 0. 20 ~0. 50 0. 30 ~0. 60 
规格 成 二 0. 50 ~0. 80 0. 50 ~0. 80 
分 (% ) Mo 0. 40 ~0. 60 0.35 ~0.45 
PS <0. 04 <0. 035 
一 总 料 | 参见 配料 实例 750 或 表 2.24 
工艺 要 求 > 
注 : 1. 采用 碱 性 炉 社 电弧 炉 氧化 法 冶炼 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 











3. ZG20Mo 的 主要 含义 如 下 : 
ZG 20 Mo 

















碳 的 名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100 ) 
铸 钢 代号 
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16. 铸造 铬 镍 钢 配 料 (配料 实例 772、773) 


铸造 馈 镍 钢 的 常用 牌号 有 ZG20CrNi3 等 。 

对 于 铸造 铬 镍 钢 的 配料 ， 可 查 配 料 实例 772 和 配料 实例 773 或 表 2.2-26 和 表 
2.2-27。 
配料 实例 772 表 2.2-26 铸造 铬 镍 钢 配 料 
问题 提出 | 采用 碱 性 电弧 炉 氧化 法 冶炼 铸造 铬 镍 结构 钢 时 ,应 该 怎样 进行 配料 计算 ? 


铸造 铬 镍 结构 钢 的 预定 化 学 成 分 (% ) :C0. 17 ~0.25 ,Si 和 0.40 ,Mn0.25 ~0. 60， 
S 和 P<0.030 ,Ca0. 50 ~0. 95 ,Ni2. 65 ~3.25 

















































































































炉料 由 废钢 料 . 馆 像 废钢 料 和 生铁 组 成 .其 成 分 见 下 表 ( % ) : 
op FA % 
炉料 组 成 - - 站 -一 
已 知 条 件 n r i 
小 块 废钢 (24 0.45 一 .2 0.040 
钢 瑞 0. 45 .5 一 0. 05 0.050 
铬 镍 钢 废料 0. 20 0.50 0. 80 3.00 0.025 
生铁 3. 60 1.50 一 一 0. 120 
为 了 保证 装 料 适当 紧密 ,炉料 如 下 ， 











铬 镍 钢 废料 量 为 33% ,钢轨 量 为 30% ， 
小 块 废钢 料 量 为 20% ,生铁 量 为 12% 
炉料 中 碳 量 不 够 靠 加 入 生铁 来 补足 。 钢 料 熔化 后 的 化 学 成 分 (% ) :C0.7 ~0.8， 
Mn0.6 ~0.8,P 和 S<0. 080 ,Cr0.3 ,Ni2. 65 
计算 炉料 中 的 碳 含量 。 采 用 15t 碱 性 炉 衬 电弧 炉 治 炼 , 装 料 量 为 15t, 为 了 使 熔 
化 后 钢 液 中 碳 含 量 为 0.75% ,必须 在 炉料 中 含有 碳 
i 1 -112.5kg 
































20% 小 块 废钢 料 带 入 碳 
15000 x 0.2 x0.25 


100 kg =7. Skg 





35% 钢轨 带 人 碳 
15000 x0.35 x0. 4 
配料 计算 区 人 kg =23. 4kg 


38% 铬 镍 钢 废料 带 人 碳 
15000 x0.33 x0.2 
0 kg =10kg 
炉料 中 总 共有 碳 (7.5 +23.4+10)kg=40. 9kg 
生铁 碳 含量 为 3.6% , 需 用 生铁 量 : 
(112.5 -40.9) x100 








3.6 kg =2000kg 
因此 ,为 了 保证 熔化 后 钢 中 we 为 0.75% ,炉料 须 配 成 (用 整数 ) : 


~ 


小 块 废钢 料 3t 或 20% 
钢轨 St 或 33.3% 
铬 锦 钢 废料 St 或 33.3% 
生铁 2t 或 13.3% 





总 计 15t 或 99.9% 二 100% 
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( 续 ) 
这 样 的 炉料 组 成 带 入 的 锰 量 为 
小 决 废钢 料 带 入 的 锯 = kg=13. Skg 
钢轨 带 入 的 锰 = 了 kg =28. Skg 
馈 锦 钢 废料 带 入 的 锯 = kg =28. Skg 
生铁 带 入 的 锯 = kg =30kg 
炉料 中 总 Mn 量 为 : 
(13.5 +28.5 +25.0+30)kg=97kg 或 2 2 =0.65% 
铬 铁 只 加 入 已 预先 脱氧 的 钢 液 中 ,因此 不 包括 在 炉料 计算 中 。 爹 属 镍 通常 加 入 
装 料 中 , 按 获得 预定 成 分 的 下 限 计算 ,并 计 入 它 在 炉料 中 的 含量 。 熔 炼 过 程 中 将 
而 料 计 算 | 锅 追 加 到 成 品 钢 的 平均 仿 铂 量 是 在 沸腾 时 期 (电解 争 ) 或 在 精 炼 时 期 进行 
计算 装 料 中 的 儿 
炉料 含 镍 量 量 : 
馈 锦 钢 废料 中 的 镍 = kg =148. Skg 
小 块 废钢 料 中 的 镍 = 15000 2 x0. 2 3 6k 
钢轨 中 的 镍 15000 4 x0. 入 =2. 57kg 
炉料 中 总 Ni 量 为 
(148.5 +3.6 +2.57)kg=154. 6kg 
为 了 在 钢 中 得 到 2 65% 的 Ni 预定 的 成 吕 饮 成 分 的 下 限 ) ,总 共 贫 加 入 的 Ni 弛 
15000 x2. 65 
100 kg =397. Skg 
因为 炉料 中 含有 154. 6kg, 还 要 加 入 的 新 镍 量 = (397. 5 - 154. 6)kg =242. 9kg 
注 : 1 本 表 中 的 计算 没有 考虑 熔化 过 程 中 元 素 的 氧化 损耗 。 可 认为 铬 会 烧 损 20% ， 针 会 
红 机 30% ， 独 的 族 报 可 不 性 记 。 
2. 碳 的 烧 损 未 列 入 计算 中 ， 电 极 局 部 破损 时 ， 可 能 使 钢 的 碳 含量 增加 。 计 入 铬 的 烧 
损 时 ( 约 30% ) ， 熔 化 后 钢 的 锰 含 量 将 低 于 0. 65% ， 因 此 ， 需 要 用 高 炉 狠 铁 代 痊 
剖 分 生铁 ， 以 便 补充 0.65 x0.30 =0. 195kg 的 Mn。 
3. 计算 所 得 的 炉料 成 分 应 能 保证 进行 强烈 沸腾 。 沸 腾 期 间 碳 合 量 将 降低 至 0. 12% 
(已 把 加 入 的 铬 铁 所 带 入 的 碳 计 人) ， 或 降低 了 0.75% ~0.12% =0.63% 的 C。 当 
平均 脱 磋 速度 为 每 小 时 0. 50% 时 ”沸腾 时 间 约 为 75min。 
4. 应 该 指出 ， 在 计算 破 性 炉 衬 电弧 炉 氧 化 法 炼 钢 的 配料 中 ， 通 常 应 遵照 下 述 原则 ; 
1) 熔化 后 的 碳 合 量 须 保证 磷 的 完全 除去 和 沸腾 过 程 中 钢 液 的 除 气 ， 对 碳 素 钢 来 
说 ， 当 脱 碳 速度 为 每 小 时 0.5% ~0.6% 时， 沸腾 时 间 应 不 少 于 50min， 合 金 结 
构 钢 沸腾 时 间 应 不 少 于 70min; 

2) 熔炼 时 的 硅 含 量 不 得 超过 0. 10% ， 更 高 的 硅 合 量 会 使 沸腾 难于 开始 ; 

3) 磷 含 量 不 得 超过 0. 05 ~0.06% ; 

4) 炉料 只 能 含 极 少量 的 铬 ， 因 为 铬 在 沸腾 时 期 氧化 后 形成 深 于 炉 洁 、 部 分 地 淤 于 
多 浪 的 准 还 原 所 化 和 ， 另外 ， 铭 的 存在 推迟 了 磷 的 氧化 过 程 ， 氧 化 铬 使 炉渣 烙 
四 而 活 度 又 小 ; 

5) 按 炉 料 的 芯 度 ， 装 料 须 由 20% ~30% 小 块 ， 30% 大 块 和 40% ~ 50% 中 块 组 成 ， 
外 ， 还 可 以 采用 5% ~10% 的 切 恬 。 


an 











. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 





指 质量 分 数 。 
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配料 实例 773 





问题 提出 |4 


E 铁 以 及 2% 
3% 所 需 3 号 


表 2.2-27 


铸造 铬 镍 钢 配 料 


炉料 中 有 :30% 的 20CrNiA 牌号 的 废钢 .60% 的 低 碳 废钢 .8% 的 L10 牌号 炼 钢 

















电解 镍 的 数量 ? 





的 高 炉 锰 铁 。 求 :中 炉料 中 铬 的 残余 量 ? 四 炉料 9 








的 镍 含量 提高 到 








0.4% 
0.3% ,在 3 号 日 


在 不 附加 镍 时 , 


设 铬 的 含量 如 下 :在 20CTN 








iA 废钢 中 铬 含量 为 0.6% ,在 低 碳 废 钢 中 铬 含量 ; 








镍 的 含量 如 下 :在 20CTNiA 废钢 中 镍 含量 为 1.2% ,在 低 碳 废钢 中 镍 含量 ; 

















电解 镍 中 镍 含量 为 99. 2% 
炼 钢 生 铁 和 高 炉 锰 铁 中 的 镍 含量 极 微 , 可 忽略 不 计 
访 料 中 铬 的 残余 量 为 


30% x0.6% +60% x0.4% =0. 42% 


在 这 种 情况 下 的 镍 含量 为 


30% x1.2% +60% x0.3% =0. 54% 
























































































































































































































































现 用 a 代表 需要 加 入 炉料 中 的 电解 镍 的 数量 ,并 计算 炉料 中 应 该 有 多 少 kg 的 
镍 。 假 如 在 不 附加 电解 镍 时 炉料 的 质量 为 100kg 
炉料 中 镍 的 数量 应 为 : 
3% x (100 +a)kg 
这 一 数 量 等 于 在 附加 电解 镍 以 前 炉料 中 原 有 的 镍 含量 (每 100kg 炉料 有 
0. 54% 或 0.54kg 镍 ) 和 附加 于 炉料 中 的 电解 镍 的 镍 含量 (99. 2% xa) 的 总 和 
配料 计算 | 写成 方程 式 : 
3% x (100 +a) =0.54 +99.2% xa 
此 求 得 
a=2.56kg 
因此 ,加 入 电解 镍 以 后 的 炉料 总 量 为 
(100. 00 +2. 56)kg=102. 56kg 
钢 在 来 求 炉料 中 的 平均 镍 含量 : 
0.54 +99.2% x2.59 by 
0756 “03% 
所 得 的 值 基本 符合 要 求 
最 后 再 计算 一 下 炉料 中 的 铬 含量 ,因为 炉料 数量 由 于 附加 了 电解 镍 而 增加 了 。 
在 炉料 质量 增加 时 ,平均 铬 含量 为 
0.42% x100 2 
-0256 “于 多 
这 时 铬 含量 的 差别 极 微 ,可 忽略 不 计 。 然 而 ,如 果 镍 的 附加 量 在 全 部 炉料 中 所 
占 的 比例 大 ,那么 其 差别 也 就 可 能 十 分 显著 了 
注 : 1. 炉料 中 ， 合 金 元 素 通常 是 含 于 废钢 中 或 全 于 合金 钢 的 废料 中 ,或 以 特种 附加 物 
(铁合金 或 纯 金属 ) 的 形式 加 入 的 。 用 氧化 法 冶炼 时 ， 通 常 要 计算 合金 元 素 的 含 
量 ， 这 就 要 计算 铬 的 残余 量 ， 或 者 计算 那些 实际 上 在 熔化 期 或 氧化 期 内 不 会 烧 失 
的 元 素 含量 (经 常 是 镍 和 钼 ) 。 
2， 所谓 铭 的 残余 量 (或 其 他 元 素 的 残余 量 ) ， 是 指 炉料 中 原 有 的 而 不 是 特种 附加 物 








带 的 铬 含量 ， 它 


的 波动 范围 很 大 。 





3. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
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17. 铸造 铬 镍 钥 钢 配料 (配料 实例 774 ) 


铸造 铬 镍 钼 钢 的 常用 牌号 有 ZG34C2Ni2Mo (ZG34CrNiMo) 等 。 
对 于 铸造 铬 钊 钼 的 配料 ， 可 查 配 料 实例 774 或 表 2. 2-28 。 




















配料 实例 774 表 2.2-28 ”铸造 铬 镍 钥 钢 配 料 
牌 号 ZG34CI2Ni2Mo(ZG34CrNiMo ) 





规格 成 分 C0. 30 ~ 0. 37 ,Si0. 30 ~ 0. 60 ,Mn0. 60 ~ 1. 00 ,Crl.40 ~ 1.70,Mo0. 15 ~0.35, 
(%) Nil. 40 ~1.70,P、 大 0. 035 





配料 
工艺 要 求 
注 : 1. 采用 碱 性 电弧 炉 氧化 法 冶炼 。 
2. 括号 内 钢 号 为 传统 牌号 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4. ZG34C2Ni2Mo 的 主要 含义 如 下 : 
ZG 34 Cr 2 Ni 2 Mo 





参见 配料 实例 750 或 表 2.24 


























第 








钼 的 元 素 符号 

镍 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
镍 的 元 素 符 号 

铬 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 

铬 的 元 素 符号 

碳 的 名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100 ) 
铸 钢 代号 


18. 铸造 铜 钢 配 料 〈 配 料 实例 775 ) 


铸造 铜 钢 的 常用 牌号 有 ZG10CulNiCrMo 、ZG35CulNiCrMo 、ZG20CulSilMnl 等 。 
对 于 和 铸造 铜 钢 配 料 ， 可 查 配 料 实例 775 或 表 2. 2-29。 













































































配料 实例 775 表 2.2-29 铸造 铜 钢 配料 
牌 号 ZGC10Cul NiCrMo ZG35 Cul NiCrMo ZG20Cul Sil Mnl 

C 0.08 ~0. 10 0.35 0.20 
Si 0. 20 ~0. 35 0. 85 0. 85 ~1.50 
Mn 1.60 ~1.90 1.50 0. 90 ~1.50 

C 1.10 ~1.30 0. 85 ~1.30 1.50 ~1.80 

分 (% ) 上 一 = = 2 
Ni 0. 85 ~1. 00 0.50 一 
Cr 0. 40 ~ 0. 65 0.35 一 
Mo 0.16 ~0.20 0. 20 一 
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( 续 ) 





牌 号 ZG10Cul NiCrMo ZC35 Cul NiCrMo ZC20CulSil Mnl 
配料 
工艺 要 求 

注 : 1. 采用 碱 性 炉 衬 电弧 炉 氧 化 法 冶炼 。 

2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

3. ZG10CulNiCrMo 的 主要 含义 如 下 : 
ZG 10 Cu 1 Ni Cr Mo 











参见 配料 实例 750 或 表 2.24 






































钼 的 元 素 符号 
铬 的 元 素 符号 
镍 的 元 素 符 号 
铜 的 名 义 百 分 含 量 ( 质 量 分 数 ) 

铀 的 元 素 符号 

碳 的 名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100) 
铸 钢 代号 

4. ZG20CulSil Mnl 的 主要 含义 如 下 : 

ZC 20 Cu 1 Si 1 Mn 1l 















































锰 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
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铸造 耐 磨 钢 (wear resisting cast steel) 是 指 具 有 良好 耐 磨 性 能 的 铸 钢 。 

根据 国家 标准 GBAT 5680 一 2010《 奥 氏 体 锰 钢 铸件 》 的 规定 ， 铸 造 奥 氏 体 锰 钢 
按 化 学 成 分 分 为 10 个 牌号 : ZG120Mn7Mol 、ZG110Mn13Moi、ZG100Mn13、 
ZG120Mn13、ZG120Mn13Cr2、 ZG120Mnl13W1、 ZG120Mn13Ni3、 ZG90Mn14Mol 、 
ZG120Mn17、ZGC120Mn17C12。 

根据 机 械 行 业 标准 JBAT 6404 一 1992《 大 型 高 锰 钢 铸件 》 的 规定 ， 铸 造 高 锰 钢 
按 化 学 成 分 分 为 9 个 牌号 。 ZGMnl13-1、ZGMn132 、ZGMn13-3 、ZGMnl13-4、 
ZGMn13Cr、 ZGMn13C12、ZGMn13Ni4、ZGMn13Mo、ZGMn13Mo2。 
常用 的 铸造 耐 磨 钢 有 : 铸造 奥 氏 体 锰 钢 〈 铸 造 高 锰 钢 ) 、 铸 造 奥 氏 体 中 锰 钢 、 
铸造 多 元 低 合 金 耐 魔 钢 、 铸 造 中 铬 合金 耐 磨 钢 、 铸 造 高 铬 合金 耐 磨 钢 、 铸 造 高 合金 
耐 热 耐 磨 钢 等 。 

1，ZG120Mm7Mol 的 铸造 奥 氏 体 锰 钢 配 料 (配料 实例 
776 ) 


ZG120Mn7Mol 的 主要 含义 如 下 : 
ZG 120 Mn 了 Mo 1 










































































钼 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 

















钼 的 元 素 符号 











锰 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 














锰 的 元 素 符 号 








碳 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 x 100 ) 





做 钢 代号 





对 于 ZG120Mn7Mol 的 铸造 奥 氏 体 锰 钢 配 料 ， 可 查 配 料 实例 776 或 表 2. 3-1。 
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配料 实例 776 表 2.3-1 ZG120Mn7Mol 的 铸造 奥 氏 体 锰 钢 配料 



































































































































































































































i 采用 中 频 感 应 电炉 不 氧化 法 冶炼 钴 造 奥 氏 体 鳃 钢 ZG120Mn7Mol 时 ， 应 如 何 
问题 提出 | 、 
进行 配料 
出 钢 量 为 1470kg， 冶 炼 过 程 熔 损 2% 
ZG120Mn7Mol 铸造 奥 氏 体 铸 钢 的 计算 成 分 ， 见 下 表 
化 学 成 分 (%) 
ZC120Mn7Mol 
C Si Mn P S Mo 
已 尔 . 
规格 成 分 | | werd duose0. 0 | 0 
Wag <U. =<0. 
ee 1.35 | 0.9 1.2 
控制 成 分 <1.20 | <0.6 7 <0.05 | <0.03 1. 05 
计算 成 分 1. 20 0.6 7 0.05 | 0.03 1.05 
1. 以 100kg 炉料 为 基准 进行 配料 计算 
1) 元 素 回 收 率 和 需要 量 的 计算 与 选 定数 据 ， 见 下 表 
合金 元 素 
ZC120Mn7Mol 
C Si Mn P S Mo 
回收 率 〈% ) 100 90 95 100 100 98 
需要 量 (% ) 1.20 | 0.67 7.4 0.05 | 0.03 1. 07 
2) 选用 炉料 的 化 学 成 分 ， 见 下 表 
配料 计算 炉料 比 学 成 分 % ) 
| C Si Mn P S Mo Al 
废 锰 钢 1.25 | 0.56 | 13.2 |0.058 |0.040 | 一 = 
废钢 0.22 | 0.28 | 0.64 |0.030 10.028 | 一 一 
中 碳 锰 铁 2.00 | 2.5 |75.0 |0.20 | 0.03 | 一 -= 
硅 铁 0.10 |75.0 | 0.50 |0.04 | 0.02 | 一 
钼 铁 0.17 | 0.05 | 一 一 |0.09 | 58.8 一 
铝 99.0 
3) 设 定 废 锰 钢 的 使 用 量 为 20kg 
仿 料 计算 废 锰 钢 带 和 的 合金 元 素数 量 : C 量 =20kg x1.25% =0.25kg; Si 量 =20kg 
和 x0.56% =0. 11kg; Mn 量 =20kgx13.2% =2.64kg; P 量 =20kg x0.058% = 
0.0116kg; S 量 =20 x0.04% =0. 008kg 
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4) 计算 配 入 新 炉料 和 废钢 的 数量 
日 新 炉料 和 废钢 补 加 的 合金 元 素数 量 : C 量 = (1.2-0.25)kg=0.95kg;Si 量 














=(0.67-0.11)kg=0.56kg;Mn 量 =(7.4-2.64)kg=4.76kg; Mo 为 1.07kg 






































因此 ， 需 要 配 人 新 炉料 和 废钢 量 如 下 ; 
中 钥 铁 量 = 二 


钥 铁 带 入 的 合金 元 素数 量 : C 量 = 1.8lkg x0.17% =0.003kg; Si 量 = 


1.81kg x0.05% =0.0009kg; S 量 =1.81lkgx0.099% =0.001kg 
0. 56 - (0. 0009 +0. 22 +0. 193) 


@) 硅 铁 量 = 
其 中 ，0. 22kg 为 估算 的 中 碳 锰 铁 带 入 的 硅 数量 ，0. 193kg 为 估算 的 废钢 带 入 














的 硅 数量 























75% 


kg =0. 194kg 


硅 铁 带 入 的 合金 元 素数 量 : C 量 = 0. 194kg x 0. 10% =0.00019kg; Mn 量 


=0. 194kg x0.50% =0.0097kg; P 量 =0.194kg x 0.04% =0.00007kg; S 量 = 
0. 194kg x0. 02% =0. 00003kg 


中 碳 鳃 铁 量 = 



































炉料 计 和 





4.76 ~ (0.00097 +0.44)| 








75% 
其 中 ，0. 44kg 为 估算 的 废钢 带 入 的 锰 数 量 
中 碳 锰 铁 带 入 的 合金 元 素数 量 : C 量 =5.75kg x2.00% =0. 115kg; Si 量 


g = 


5.75kg 


=5.75kg x2.5% =0.143kg: P 量 =5.75kgx0.20% =0.0115kg; S 量 =5.75kg 
x0.03% =0. 0017kg 


由 废钢 量 = [100- (20+1.81 +0.194 +5.75)] kg=72.24kg 
废钢 带 入 的 合金 元 素数 量 : C 量 =72.24kg x 0.22% =0.158kg; Si 























72. 24kg x 0.28% = 0.20kg; Mn 量 = 72.24kg x 0.64% = 0.462kg; P 
72. 24kg x0.030% =0.021kg; S 量 =72.24kg x0.028% =0. 020kg 


























i 量 = 
三 
EE 















































5) 将 以 上 以 100kg 为 基础 炉料 的 合金 元 素 含量 汇集 于 下 

加 入 量 炉料 带 入 的 合金 元 素 (% ) 

炉料 . 

/kg C Si Mn P S Mo | Al 

废 锰 钢 | 20 0.25 | 0.11 | 2.64 | 0.011 | 0.008 | 一 | 一 
废钢 |72.24 | 0.158 | 0.20 | 0.462 | 0.021 | 0.020 | 一 | 一 
中 碳 锰 铁 | 5.75 | 0.115 | 0.143 | 4.31 |0.0115 |0.0017 | 一 | 一 
硅 铁 | 0. 194 |0.00019| 0. 146 | 0.0009 |0.0000710.00003| 一 | 一 
钥 铁 | 1.81 | 0.003 |0.0009| 一 一 |0.001 |1.07| 一 
铝 |(0.10) 0. 10 
总 计 1100.09| 0.526 | 0.599 | 7.412 | 0.0435 | 0.0307 | 1.07 | 0. 10 
计算 含量 (%) | 0.52 | 0.60 7.4 0.04 | 0.03 |1.07 |0.10 
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( 续 ) 




















将 此 表 的 计算 含量 与 需要 量 对 照 可 以 看 出 ， 除 碳 含量 较 低 外 ， 其 他 合金 元 素 

含量 的 数据 基本 符合 要 求 ， 且 有 害 元 素 P、S 均 不 超标 。 但 是 ， 在 配料 中 还 应 

补 回 的 碳 含 量 为 1.29 -0.52% =0. 68% 

曾 碳 剂 可 选用 电极 碎 块 ， 收 得 率 按 70% 计 ， 则 100kg 炉料 中 应 配 入 的 电极 块 

,100 x0. 68% 

70% 

2. 出 钢 量 为 1470kg， 除 去 冶炼 过 程 熔 损 2% 外， 实际 装 炉 量 应 为 1250 x (1 

炉料 计算 | +2% ) =1500kg， 计 算 各 种 炉料 的 装 和 人 量 ; 

废 锋 钢 量 = 1500kg x20% =300. 00kg 

废钢 量 =1500kg x72. 24% = 1083. 60kg 

中 碳 锰 铁 量 =1500kg x5.75% =86. 25kg 

硅 铁 量 =1500kg x0. 194% =2.91kg 

钼 铁 量 =1500kg x1. 81% =27. 15kg 

( 铝 ) 量 =1500kg x0.10% =1.5kg 

电极 块 ( 增 碳 剂 》 量 =1500kg x0.97% =14. 55kg 





















































kg =0. 97kg 




















注 : 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

2. ZG110Mn13Mol 的 铸造 奥 氏 体 锰 钢 和 ZGMn13Mo 的 
铸造 高 锰 钢 配料 (配料 实例 777 ) 

ZC110Mn13Mol 的 主要 含义 : 

ZG 110 Mn 13 Mo 1 

L 钼 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
钼 的 元 素 符 号 
镭 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
镭 的 元 素 符号 
碳 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 x 100 ) 
铸 钢 代号 


















































ZGMn13 Mo 的 主要 含义 : 
ZG Mn 13 Mo 








钼 的 元 素 符号 
狂 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
狙 的 元 素 符 号 
钛 钢 代号 

对 于 ZG110Mn13Mol 的 铸造 奥 氏 体 锰 钢 和 ZGMn13Mo 的 铸造 高 锰 钢 配料 ， 可 
查 配 料 实例 777 或 表 2. 3-2。 
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配料 实例 777 表 2.3-2 ZG110Mn13Mol 的 铸造 奥 氏 体 锰 钢 配 料 





ZGMn13Mo 的 铸造 高 锰 钢 配料 











采用 中 频 感 应 




















炉 不 氧化 法 治 炼 铸造 奥 氏 体 狠 钢 ZC110Mn13Mol 或 铸造 高 




























































































































































































问题 提出 本 
| 锈 钢 ZGMn13Mo 时 ， 应 如 何 进行 配料 
装 钢 量 为 950kg，ZG110Mn13Mol 铸造 奥 氏 体 锰 钢 或 ZCMn13Mo 铸造 高 锰 钢 
的 计算 成 分 ， 见 下 表 
ee 化 学 成 分 (%) 
要 求 
C Si Mn P S Mo 
pp ZC110Mn13Mol | 5 | 03~ 10~ | 0060 <0.00 2 
已 ET 了 本 <U. SA 
已 知 条 件 虽 "| 135 | 09 | 14.0 1.2 
成 0.70 ~ 11.5~ 0.9~ 
分 | ZGMn13Mo <1.00 <0.070 | <0.050 
1.30 14.0 1.2 
控制 成 分 <1.10 | <0.6 | 13 | <0.05 | <0.03 | 1.05 
计算 成 分 1.10 | 0.6 13 0.05 | 0.03 | 1.05 
1. 以 100kg 炉料 为 基准 进行 配料 计算 
1) 元 素 回 收 率 和 需要 量 的 计算 与 选 定数 据 ， 见 下 表 
ZG110Mn13Mol 合金 元 素 
ZCMn13Mo C Si Mn P S Mo 
回收 率 〈% ) 100 90 95 100 100 98 
需要 量 (%) | 1.10 | 0.66 | 13.8 | 0.05 | 0.03 1.07 
2) 选用 炉料 的 化 学 成 分 ， 见 下 表 
化 学 成 分 (% ) 
炉料 
C Si Mn 了 S Mo Al 
废 锰 钢 1.25 | 0.56 | 13.2 |0.050 10.040| 一 
配料 计算 废钢 0.22 | 0.28 | 0.64 |0.028 10.028 | 一 
中 碳 锰 铁 2.00 | 2.50 |75.00 | 0.18 10.03 | 一 
奎 铁 0.10 |75.00| 0.50 | 0.04 | 0.02 | 一 
钥 铁 0.17 | 0.05 0.09 | 58.8 
铝 99.0 
3) 设 定 废 锰 钢 的 使 用 量 为 50kg 























废 锰 钢 带 入 的 合金 元 素数 量 : C 量 =50kg x1.25% =0.625kg; Si 量 =50kg 


x0. 56% = 0.28kg; Mn 量 =50kg x13.2% =6.6kg; P 量 =50kg x0.050% = 
0.025kg; S 量 =50kg x0.040% =0.020kg 
4) 计算 配 和 新 炉料 和 废钢 的 数量 























新 炉料 和 废钢 补 加 的 合金 元 素数 量 : C 量 = (1. 10 -0.625 ) kg =0. 475kg; 
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炉料 计算 





( 续 ) 


Si 量 =(0.66-0.28)kg=0.38kg;Mn 量 =(13.6-6.6)kg=7.0kg;P 量 =(0.05 
-0.025)kg =0.025kg;S 量 = (0.03 -0.020)kg=0.01kg;Mo 量 =1.07kg 
因此 ,需要 配 入 新 炉料 和 废钢 量 如 下 : 
OD 外 怕 量 = kg =1. 81ke 
由 钼 铁 带 入 的 合金 元 素数 量 :C 量 =1. 81kg x0.17% =0.003kg;Si 量 =1.8lkg 
x0.05% =0. 0009kg;S 量 =1.81kgx0.09% =0.001kg 

7.0— (0.0008 +0.195) 





























人 @ 中 碳 锰 铁 量 = 5 kg =9. 06kg 
其 中 ,0. 0008kg 为 估算 的 硅 铁 带 入 的 锰 数 量 ,0. 195kg 为 估算 的 废钢 带 入 的 锰 
数量 








中 碳 锰 铁 带 和 人 的 合金 元 素数 量 :C 量 =9. 06kg x2% =0. 18kg;Si 量 =9.06kg 
x2.5% =0.226kg;P 量 =9.06kgx0.18% =0.0163kg;S 量 =9. 06kg x0.03% = 
0. 0027kg 

















@ 硅 铁 量 _0.38 ~ (0. 0009 +0. 226 +0. 人 i 
75% 

其 中 ,0. 109kg 为 估算 的 废钢 带 入 的 硅 数量 
硅 铁 带 入 的 合金 元 素数 量 :C 量 =0. 06kg x0.10% =0.00006kg; Mn 量 = 
0.06kg x0.5% =0.0003kg;P 量 =0.06kgx0.04% =0.00002kg;S 量 =0.06kg x 
0.02% =0. 00001kg 

@ 废 钢 量 =[100 - (50 +1.81 +9.06+0.06)]kg=39.07kg 

废钢 带 和 人 的 合金 元 素数 量 : C 量 = 39. 07kg x 0.22% =0.085kg; Si 量 = 
39. 07kg x 0.28% = 0.109kg; Mn 量 = 39.07kg x 0.64% = 0.25kg; P 量 
39. 07kg x0. 028% =0.0109kg; S 量 =39. 07kg x0.028% =0.0109kg 

5) 将 以 上 以 100kg 为 基础 炉料 的 合金 元 素 含量 汇集 于 下 
炉料 加 入 量 炉料 带 入 的 合金 元 素 (%) 

/kg C Si Mn P S Mo | Al 

废 锰 钢 | 50 | 0.625 | 0.28 6.6 |0.025 | 0.020 | 一 | 一 
废钢 | 39.07 | 0.085 | 0.109 | 0.025 | 0.0109 | 0.0109 | 一 | 一 
中 碳 锰 铁 | 9.06 | 0.018 | 0.226 | 6.795 | 0.0163 | 0.0027 | 一 | 一 
硅 铁 “| 0.06 |0.00006| 0.045 | 0. 0003 |0. 00002 10.00001| 一 | 一 
钼 铁 | 1.81 | 0.003 |0.0009 | 一 一 0.001 |1.07 | 一 
铝 (0.1) 0.10 
总 计 |99.94 | 0.731 | 0.660 | 13.64 | 0.052 | 0.034 |1.07 |0.10 
计算 含量 (%) | 0.73 | 0.66 | 13.6 | 0.05 | 0.03 |1.07|0.10 
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将 此 表 的 计算 含量 与 需要 量 对 照 可 以 看 出 ， 除 碳 含量 稍 低 外 ， 其 他 合金 元 素 

含量 的 数据 基本 符合 要 求 ， 且 有 害 元 素 P、S 均 不 超标 。 但 是 ， 在 配料 中 还 应 

补 碳 ， 补 碳 量 =1.1% ~0.73% =0.37% 
增 碳 剂 可 选用 焦 碳 悄 ， 收 得 率 按 50% 计 ， 则 100kg 炉料 中 应 配 人 焦炭 导 量 = 

100 x0.37% 

| 
2. 装 钢 量 为 950kg 的 配料 计算 

废 锰 钢 量 =950kg x50% =475kg 

废钢 量 =950kg x39. 07% =371. 16kg 

中 碳 锰 钢 量 = 950kg x9. 06% =86. 07kg 

硅 铁 量 =950kg x0.06% =0.57kg 

钼 铁 量 =950kg x1. 81% =17.20kg 

( 铝 ) 量 =950kg x0.1% =0.95kg 

焦炭 习 〈 增 碳 剂 ) 量 =950kg x0.74% =7.03kg 



































kg=0.74kg 


炉料 计算 














注 : 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
3. ZG100Mn13 的 铸造 奥 氏 体 锰 钢 和 ZGMn13-3 的 铸造 高 
镭 钢 配料 (配料 实例 778 ~780 ) 


ZG100Mn13 的 主要 含义 : 
ZG 100 Mn 13 














| 锰 的 名 义 百 分 含 量 ( 质量 分 数 ) 
锰 的 元 素 符号 
碳 的 名 义 百 分 
铸 钢 代号 























含量 (质量 分 数 x 100) 














ZGMn13-3 的 主要 含义 
ZG， Mn 13:-3 








品种 代号 (或 分 类 号 ) 
锰 的 名 义 百 分 含 量 ( 质量 分 数 ) 
锰 的 元 素 符号 
铸 钢 代号 
对 于 ZG100Mn13 的 铸造 奥 氏 体 锰 钢 和 ZGMn13-3 的 铸造 高 锰 钢 配料 ， 可 查 配 料 
实例 778 ~ 配料 实例 780 或 表 2.3-3 ~ 表 2.3-5。 
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配料 实例 778 表 2.3-3 ZG100Mn13 的 铸造 奥 氏 体 锰 钢 配料 
ZGMn13-3 的 铸造 高 锰 钢 配料 









































































































































































































































问题 提出 采用 中 频 感 应 电炉 不 氧化 法 冶炼 铸造 奥 氏 体 锰 钢 ZG100Mn13 或 铸造 高 锰 钢 
NE > 
”| ZGMn133 时 ， 应 如 何 进行 配料 
装 钢 量 为 1250kg 
ZG100Mn13 铸造 奥 氏 体 铸 钢 或 ZGMn13-3 铸造 高 锰 钢 的 计算 成 分 ， 见 下 表 
化 学 成 分 (% ) 
要 求 
C Si Mn P S 
及 ZC100Mn13 ~~ | 03~ | ~ 0. 060 0. 040 
已 H 7 了 村 <U. <0. 
已 知 条 件 | 规 1.05 | 0.90 | 14.0 
格 
成 0.90~ | 0.30~ | 11.0~ 
分 ZCMn13.3 <0.080 | <0.050 
1.30 0. 80 14.0 
控制 成 分 <1.00 | <0.50 | 13.0 | <0.050 | <0.030 
计算 成 分 1.00 0. 50 13.0 | 0.050 0. 030 
1. 以 100kg 炉料 为 基准 进行 配料 计算 
1) 元 素 回收 率 和 需要 量 的 计算 与 选 定数 据 ， 见 下 表 
ZG100Mn13 合金 元 素 
ZCMn13.3 C Si Mn P S 
回收 率 (%) 100 90 95 100 100 
需要 量 (%) 1.00 0. 55 13.6 0.050 0. 030 
2) 选用 炉料 的 化 学 成 分 ， 见 下 表 
比 学 成 分 (% ) 
炉料 
C Si Mn P S Al 
废 锰 钢 1.25 | 0.56 | 13.2 | 0.050 | 0.04 
配料 计算 废钢 0.22 | 0.28 | 0.64 | 0.028 | 0.028 
中 碳 锰 铁 2.00 | 2.50 | 75.00 | 0.18 | 0.03 
馈 99 
3) 根据 炉料 情况 ， 设 定 废 锰 钢 的 使 用 量 为 40kg 
废 锰 钢 带 入 的 合金 元 素数 量 : C 量 =40kg x1.25% =0.50kg; Si 量 =40kg 
x0. 56% =0.224kg; Mn 量 =40kg x13.2% =5.28kg; P 量 =40kg x0.050% = 
0.02kg; S 量 =40kg x0.04% =0.016kg 
4) 计算 配 入 新 炉料 和 废钢 的 数量 
昌 新 炉料 和 废钢 补 加 的 合金 元 素数 量 : C 量 = (1.00 -0.50)kg=0.50kg; 
Si 量 =(0.55 -0.224)kg =0.326kg;Mn 量 =(13.6-~5.28)kg=8.32kg;P 量 = 
(0.050 -0.02)kg =0.03kg;S 量 =(0.030 -0.016)kg=0.014kg 














































































































































































































注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
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( 续 ) 
因此 ,需要 配 入 新 炉料 和 废钢 的 数量 如 下 : 
8. 32 -0.337 
1 碳 锰 铁 量 = 一 一 一 一 kg=10.64k 
中 中 碳 锰 铁 量 二 g g 
其 中 ,0. 337kg 为 估算 的 废钢 带 入 的 锰 数 量 
中 碳 锰 铁 带 入 合金 元 素数 量 :C 量 = 10. 64kg x 0.22% =0.116kg;Si 量 = 
10. 64kg x2. 50% =0. 266kg;P 量 = 10. 64kg x 0. 18% = 0.019kg;S 量 = 10. 64kg 
x0. 03% =0. 00319kg 
废钢 量 =100kg - (40 +10. 64)kg =49. 36kg 
废钢 带 入 合金 元 素数 量 : C 量 = 49. 36kg x 0.22% = 0.108kg; Si 量 = 
49. 36kg x 0.28% = 0.138kg; Mn 量 = 49.36kg x 0.64% = 0.315kg; P 量 = 
49. 36kg x0. 028% =0.0138kg; S 量 =49. 36kg x0.028% =0.0138kg 
5) 将 以 上 以 100kg 为 基础 炉料 的 合金 元 素 含量 汇集 于 下 
加 入 量 炉料 带 入 的 合金 元 素 (%) 
炉料 证 
8 C Si Mn P S Al 
废 鳃 钢 | 40 0. 50 0. 224 5.28 0. 02 0. 016 三 
废钢 |49.36| 0.108 | 0.138 | 0.315 | 0.0138 | 0.0138 | 一 
炉料 计算 中 碳 锰 铁 | 10. 64 | 0.116 | 0.226 7.98 0.019 |0.00319 | 一 
铝 (0.1) 0.1 
总 计 1100.00| 0.724 | 0.588 | 13.57 | 0.0528 | 0.0329 | 0.1 
计算 含量 (%) | 0.72 0. 58 13.5 0.052 | 0.032 | 0.1 
将 此 表 的 计算 含量 与 需要 量 对 照 可 以 看 出 ， 除 碳 含量 稍 低 外 ， 其 他 合金 元 素 
含量 的 数据 基本 符合 要 求 ， 且 有 害 元 素 P、$ 均 不 超标 。 但 是 ， 在 配料 中 需 补 
充 碳 ， 补 碳 量 为 1. 00% -0.72% =0. 28% 
增 碳 剂 可 选用 焦 碳 悄 ， 收 得 率 按 50 计 ， 则 100kg 炉料 中 应 配 入 的 焦 碳 悄 量 
100 x0. 28% 
= 一 一 一 一 一 kg=0.56kg 
50% 
2. 装 钢 量 为 1250kg 的 配料 计算 
废 锰 钢 量 =1250kg x40% =500kg 
废钢 量 = 1250kg x49. 36% =617kg 
中 碳 锰 钢 量 = 1250kg x 10. 64% = 133kg 
铝 量 =1250kg x0.1% =1.25kg 
焦炭 悄 〈 增 碳 剂 ) 量 = 1250kg x0. 56% =7kg 
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配料 实例 779 ” 表 2.3-4 ZG110Mn13 的 铸造 奥 氏 体 锰 钢 配料 
ZGMnl3-3 的 铸造 高 锰 钢 配料 
牌 号 铸造 奥 氏 体 锰 钢 ZG120Mn13 
RE 铸造 高 锰 钢 ZCMn132 
_ 人 化 学 成 分 (和 ) 
要 求 C Si Mn P S Cr Ni 
0.90~ | 0.30~ | 11.0~ 
规 ZG110Mnl3 <0.060 | <0.040| 一 至 
格 1.05 0.90 14.0 
成 0.90~ |0.30~ | 11.0~ 
分 | ZCMn133 <0.080 | <0.050 | 一 和 
1.30 0.80 14.0 
0.90~ |0.30- |12.0- | _ 本 _ 
控制 成 分 i DS <0.060 | <0.040 | <0.5 <0.5 
高 锰 钢 系 奥 氏 体 耐 磨 钢 ， 为 保证 钢 的 耐 磨 性 ， 避 免 铸件 产生 裂纹 ， 在 
炼 钢 中 应 严格 控制 钢 的 碳 含 量 和 磷 含 量 。 韧 性 特别 重要 时 ， 碳 含量 应 控 
制 在 下 限 ; 耐 磨 性 特别 重要 时 ， 碳 含量 宜 较 高 。 磷 含量 主要 是 锰 铁 带 人 
的 。 由 于 硅 降 低 碳 在 奥 氏 体 中 的 溶解 度 ， 促 使 碳化 物 析 出 ， 因 此 应 将 硅 
含量 控制 在 规格 成 分 的 下 限 。 高 锰 钢 中 的 铬 和 镍 属于 杂质 元 素 ， 是 由 炉 
,| 料 或 妨 衬 带 入 的 
Mh 1) 炉料 主要 由 碳 素 废钢 组 成 ， 炉 料 熔 清 时 钢 液 碳 合 量 应 大 于 0.5%， 
以 保证 氧化 脱 碳 量 在 0.3% 以 上 
2) 炉料 的 平均 磷 含 量 应 不 超过 0. 04% 
3) 锰 铁 在 还 原 期 中 加 入 。 由 于 ZGMn13.3 的 规定 碳 含量 较 高 ， 可 以 
将 高 碳 锰 铁 、 中 碳 锰 铁 和 低 碳 锰 铁 配合 使 用 。 应 注意 的 是 ， 低 碳 锰 铁 的 
价格 较 高 碳 锰 铁 贵 得 多 ， 应 尽量 减少 其 用 量 
时 期 序号 工 序 工艺 要 点 说 明 
1 通电 熔化 用 允许 的 最 大 功率 供电 ,熔化 炉料 
推 料 助 熔 。 熔 化 后 期 加 入 适量 酒 料及 矿石 。 炉 料 
熔 2 | 助 ” 熔 | 熔化 至 60% ~ 80% 时 ,可 吹 氧 助 熔 。 熔化 未 期 适 
化 当 减 小 供电 功率 
期 炉料 全 燃 后 ， 充 分 搅拌 钢 液 ， 取 1 号 钢 样 ,分析 
要 3 | 取样 、 扒 漆 | C、P 含 量 。 根 据 磷 含量 的 高 低 ， 确 定 扒 除 全 部 或 
A 大 部 分 炉 浴 ， 并 男 造 新 渣 
钢 液 温度 在 1560%C 以 上 ， 炉 潭 流动 性 良好 时 ， 
a 4 皂 化 脱 厂 | 司 吹 气 脱 左 ， 吹 氧 压力 为 0.6 ~0. 8MPa 
化 估计 钢 液 碳 含量 降 至 0. 22% 左右 时 ， 停 止 吹 氧 。 
期 5 | 估 碳 ， 取 样 | 充分 搅拌 钢 液 ， 取 2 号 钢 样 ， 分析 C、P 含量 (要 
求 P<0.015%，, 才 可 以 扒 除 氧化 漆 ) 
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( 续 ) 


时 期 序号 工序 工艺 要 点 说 明 











油烟 叶 吕 


扒 除 全 部 氧化 漆 ， 加 入 预 脱 氧 剂 锰 铁 5 ~ 10kg (t 


6 页 脱氧 
栅 腾 氧 | 钢 ) ， 加 入 稀薄 济 料 








稀薄 渣 形成 后 ， 加 入 烤 红 的 镭 铁 ， 随 即 造 电 石 漆 
7 ”各 鳃 铁 、 还 原 还 原 ， 钢 液 在 电石 酒 下 还 原 15min 后 ， 将 电石 渣 变 





































































































































































































为 白河 
还 锰 铁 熔 清 后 ， 经 过 充分 搅拌 钢 液 ， 取 3 号 钢 样 ， 
8 取样 ”| 作 全 分 析 ， 并 继续 还 原 。 取 漆 样 分 析 ， 要 求 Fe0 
原 量 <0. 5% 
期 
根据 钢 样 的 分 析 结 果 ， 调 整 化 学 成 分 ( 硅 含量 
9 | 调整 成 
调整 成 分 | 在 出 钢 前 10min 内 调整 ) 
取 钢 液 浇注 弯曲 试 样 ， 进 行 检验 ， 如 不 合格 ， 必 
10 弯曲 试 样 
作 守 曲 试 样 | 须 继续 还 原 一 段 时 间 ， 重 作 试验 ， 直 至 合格 为 止 
二 i 测量 钢 液 温度 ， 要 求 出 炉 温度 为 1470 ~ 1490 人 C， 
二 并 作 圆 杯 试 样 ， 进 一 步 检验 脱氧 情况 
人 钢 液 温 度 符合 要 求 ， 圆 杯 试 样 收缩 良好 时 ， 停 止 
机 12 出 钢 供电 ， 升 高 电 级 ， 插 铝 0.7kg (t 钢 ) 终 脱氧 ， 出 
钢 
注 : 1. 采用 碱 性 炉 衬 电弧 炉 氧 化 法 冶炼。 




















MD 


. 装 料 前 应 先 检 查 炉 体 ， 炉 盖 、 冷 却 系统 以 及 电器 设备 和 机 械 装置 是 否 正常 。 如 有 
故障 ， 应 先 排除 故障 后 再 装 料 。 

3. 为 保证 炉 底 ， 减 轻 加 料 时 炉 底 受 炉料 的 冲击 ， 并 提前 造 渣 脱 磷 ， 可 在 炉 底 和 炉 坡 
处 先 铺 上 约 占 炉料 质量 2% 的 石灰 ， 然 后 再 装 料 。 

4. 用 开 底 式 装 料 铅 加 料 时 的 布料 原则 : 在 料 缸 底部 装 一 部 分 小 料 垫 护 底 ， 其 上 装 大 

块 料 和 中 块 料 ， 最 上 部 装 小 块 料 ( 及 钢 悄 等 薄 料 ); 在 料 饶 中 对 应 于 炉子 高 温 区 

的 位 置 装 大 块 料 和 难 熔 的 炉料 ; 增 碳 用 的 电极 碎 块 应 装 在 料 铅 的 下 部 ， 以 减少 在 













































































































































































熔化 过 程 中 的 烧 损 ， 保 证 配 碳 的 准确 性 。 料 缸 应 力求 装 得 紧密 ， 以 利于 导电 和 时 
5. 为 避免 开始 送 电 时 电流 不 稳 ， 电 流 冲击 过 大 ， 可 在 装 料 后 ， 在 炉料 上 面 电极 下 的 
部 位 放 焦炭 数 块 。 
6. 装 料 量 应 与 电弧 炉 变 压 器 的 功率 相 匹配 。 应 避免 经 常 性 地 大 幅度 超载 装 料 ， 以 免 






































因 延 长 炼 钢 时 间 而 降低 钢 液 质量 和 增加 单位 电 耗 。 
7. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 





































































































































































































































































































第 3 章 “铸造 耐 磨 钢 配 料 .779 . 
配料 实例 780 ” 表 2.3-5 ZG110Mn13 的 铸造 奥 氏 体 锰 钢 配料 
ZGMn13-3 的 铸造 高 锰 钢 配料 
TR 铸造 奥 氏 体 锰 钢 ZC110Mn13 
“ 铸造 高 锰 钢 ZCMn13-3 
化 学 成 分 (%) 
要 求 
C Si Mn P S Cr Ni 
0.90~ | 0.30~ | 11.0~ 
| ZC110Mn13 <0.060 | <0.040 | 一 a 
规 1.05 0. 90 14.0 
格 
成 0.90~ | 0.30~ | 11.0~ 
分 | ZCMn133 A <0.080 | <0.050 一 一 
1.30 0. 80 14.0 
控制 成 分 A es eh 和 <0.5 
过 1.05 | 0.50 1 全 3 四 
1) 炉料 应 主要 由 高 锰 钢 返回 料 〈 配 人 量 可 达 70% ~ 100% ) 和 低 磷 
碳 素 废 钢 组 成 ， 不 足 的 锰 含 量 用 锰 铁 补足 
配料 要 求 2) 碳 含量 应 按 规格 成 分 下 限 配 和 人 ; 锰 含 量 按 规 格 中 限 或 下 限 配 和 人 ; 
磷 含 量 <0. 08% 
3) 铬 、 镍 属于 杂质 元 素 ， 是 由 炉料 或 炉 衬 带 入 的 
时 期 序号 工序 工艺 要 点 说 明 
1 通电 熔化 用 允许 的 最 大 功率 供电 ， 熔 化 炉料 
推 料 助 熔 。 熔 化 后 期 加 入 适量 漆 料 ， 并 调整 炉 
2 助 熔 渣 ， 使 炉渣 流动 性 良好 。 熔 化 末期 适当 减 小 供电 
= 炉料 炊 清 后 ， 充 分 搅拌 钢 液 ， 取 1 号 钢 样 ， 分 析 
区 熔 s 取样 | C、P、Mn 含量 。 钢 液 温度 达到 1500 心 以 上 时 ， 可 
点 化 四 根据 钢 液 磷 含 情况 ， 扒 除 部 分 或 大 部 分 炉 河 ， 并 加 
期 入 适量 洁 料 
在 炉料 条 件 差 的 情况 下 ， 在 扒 除 炉渣 后 ， 不 加 潜 
料 ， 而 加 入 1% 气 石 ， 造 稀薄 漆 。 然 后 分 批 加 入 总 
4 沸腾 量 为 2% 的 石灰 石 ， 以 形成 钢 液 沸腾 ， 必 要 时 可 进 
行 低压 吹 氧 沸腾 。 耗 氧 量 约 6m”(t 钢 )。 沸 腾 结 
束 后 加 入 适量 漆 料 

















780 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 












































































































































( 续 ) 
时 期 序号 工 序 工艺 要 点 说 明 
加 炭 粉 造 电 石 洒 还原 ( 造 潭 材料 组 成 : 石灰 量 
为 5~10kg (t 钢 )， 氟 石 量 为 2~3kg (t 钢 )， 炭 
水 区 粉 量 为 4~5kg (+ 钢 ))。 钢 液 在 电石 河 下 还 原 
15min 后 ,将 电石 漆 变 为 白 漆 。 取 漆 样 分 析 ， 要 求 
还 Fe0 量 <0.5% ， 并 作 弯 曲 试验 (参看 高 锰 钢 氧化 
工 所 法 冶炼 工艺 ) 
加 人 ， - 
要 其 6 取样 搅拌 钢 液 , 取 2 号 钢 样 ,分 析 C\Si\ Mn PS 含量 
yy 汗 的 分 析 结 果 ， 调 整 钢 液化 学 成 4 : 
| 根据 钢 样 的 分 析 结 ， 调 钢 液化 学 成 分 〈 硅 
含量 在 出 钢 前 10min 以 内 调整 ) 
a 测量 钢 液 温度 ， 要 求 出 炉 温度 为 1470 ~ 1490%C 。 
”| 并 作 贺 杯 试 样 ， 检 查 钢 液 脱氧 情况 
钢 液 温度 符合 要 求 ， 钢 液 脱氧 良好 时 ， 停 电 ， 升 
[a 9 
加 高 电极 ， 插 铝 0.5kg (t 钢 ) ， 出 钢 




















注 : 1. 采用 大 性 炉 衬 电弧 炉 不 氧化 冶炼 。 
2. 要 求 炉 衬 情况 良好 。 
3. 装 料 前 应 先 于 炉 底 、 炉 坡 处 加 1% 左右 的 石灰 (必要 时 再 加 入 1% ~2% 的 石灰 
石 ) ， 然 后 再 装 炉 料 。 
4. 按照 合理 布料 原则 装 料 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


4. ZG120Mn13 的 铸造 奥 氏 体 锰 钢 和 ZGMn13-2 的 铸造 高 
镭 钢 配料 (配料 实例 781 ) 


ZG120Mn13 的 主要 含义 : 
ZG 120 Mn 13 

































































锰 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
锰 的 元 素 符号 
碳 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 x 100 ) 
铸 钢 代号 



































ZGMn13-2 的 主要 含义 如 下 : 
ZG Mn 13-2 


| 品种 代号 (或 分 类 号 ) 

锰 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
锰 的 元 素 符号 

铸 钢 代号 
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对 于 冶金 机 械 等 类 铸件 的 ZG120Mn13 的 铸造 奥 氏 体 锰 钢 或 ZcCMn13-2 的 铸造 
高 锰 钢 配料 ， 可 查 配 料 实例 781 或 表 2. 3-6。 
配料 实例 781 表 2.3-6 ZG120Mn13 的 铸造 奥 氏 体 锰 钢 配料 
ZGMn13-2 的 铸造 高 锰 钢 配料 






























































































































































铸件 名 称 球磨 机 衬 板 (冶金 机 械 类 $2400mm x7000mm 球磨 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 494mm x 308mm， 主 要 壁 厚 40mm， 和 铸件 毛重 为 
40kg。 要 求 铸件 具有 良好 的 韧 性 和 耐 磨 性 能 ， 安 装 面 光滑 无 毛刺 。 采 用 
铸件 特点 有 机 酶 水 玻璃 自 硬 砂 造型 ,铸件 须 经 水 韧 处 理 
要 求 采 用 : 铸造 奥 氏 体 锰 钢 ZC120Mn13 或 铸造 高 钮 钢 ZCMn132。 抗 
拉 强 度 三 685MPa， 断 后 伸 长 率 三 25% ,硬度 <300HBW 
. 此 学 成 分 ( % ) 
要 求 
C Si Mn P S 
六 ZC120Mn13 | 1.05~1.35 | 0.30~0.90 | 11.0~14.0 <0. 060 <0.040 
项 ZGMn13-2 1.00~1.40 | 0.30~1.00 | 11.0~14.0 <0. 090 <0.050 
控制 成 分 0.90 ~1.35 | 0.30~1.00 | 11.0~14.0 <0. 060 <0.040 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Si Mn P S 
废 锰 钢 1. 25 0. 56 13.2 0. 058 0. 040 
废 钢 0. 22 0.28 0. 64 0. 030 0. 028 
高 碳 锰 铁 7.0 2.0 70.0 0. 38 0. 03 
硅 铁 0.10 75.0 0.5 0. 04 0. 02 
配料 比例 配 人 成 分 (% ) 配料 量 
炉料 名 称 
(%) C Si Mn P S /kg 
废 锰 钢 80 1.00 0. 45 10.56 | 0.046 | 0.032 400 
废 钢 15 0.03 0.042 | 0.096 | 0.005 | 0.004 75 
高 碳 锰 铁 5 0. 35 0. 10 3. 50 0.019 | 0.002 25 
硅 铁 0.4 0.30 0. 002 
合计 1.38 0. 892 14. 58 0. 07 0. 038 
2 
炉 内 熔化 增 减 -0.23 | -0.35 | -1.13 | -0.05 | -0.12 
配 得 成 分 1. 15 0. 54 13.03 | 0.065 | 0.026 
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( 续 ) 


1. 熔化 期 
1) 开始 通电 时 供给 60% 的 功率 ， 待 电流 冲击 停止 后 ， 逐 渐 将 功率 增 至 最 大 
































值 








2) 随 着 圭 塌 下 部 炉料 的 熔化 ， 应 及 时 的 料 ， 防 止 “ 搭 桥 ” ， 并 继续 添加 炉料 
3) 大 部 分 炉料 熔化 后 ， 加 入 洼 料 造 渣 并 覆盖 钢 液 ， 渣 料 比例 为 石灰 粉 : 萤 石 
粉 =2:1， 渣 料 加 入 量 为 1.0 ~1.5% 
4) 待 炉料 化 清 后 ， 取 钢 样 全 分 析 。 将 功率 降 至 40% ~ 50% ， 倾 炉 扒 酒 ， 加 
渣 料 男 造 新 漆 
2. 还 原 期 
前 1) 渣 料 化 清 后 ， 往 漆 面 上 加 脱氧 剂 进 行 扩散 脱氧 ， 脱 氧 剂 的 比例 为 石灰 粉 
操 : 铝 粉 =1:2。 脱 氧 过 程 中 用 石灰 粉 和 董 石粉 调整 炉渣 的 粘度 ， 使 炉 酒 具有 良好 
的 流动 性 
2) 根据 化 学 成 分 分 析 结 果 ， 调 整 钢 液化 学 成 分 ， 含 硅 量 在 出 钢 前 5 ~ 10mim 
内 调整 
3) 测量 钢 液 温度 ， 要 求 出 钢 温 度 为 1500 ~ 1520Y 。 并 作 圆 杯 试 样 ， 检 查 钢 

液 脱氧 情况 

3. 出 钢 、 浇 注 
1) 当 钢 液 温度 、 化 学 成 分 、 脱 氧 情 况 符 合 要 求 时 ， 插 馈 终 脱氧 停电 倾 炉 
出 钢 
2) 钢 液 出 炉 后 ， 在 包 内 钢 液 面 上 加 覆盖 剂 ， 镇 静 3 ~5min 后 浇注 
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注 : 1. 采用 熔炼 炉 型 : GW 一 0.5 碱 性 炉 衬 中 频 感 应 电炉 ， 不 氧化 法 冶炼。 

. 配料 时 ， 应 保证 炉料 含 碳 量 在 规格 成 分 的 下 限 ， 磷 含量 应 控制 在 0.060% 以 下 ， 
含 硫 量 应 控制 在 0.04% 以 下 。 铁 合金 应 烘 烤 至 瞳 红色 ， 漆 料 应 烘 干 去 除 水 分 。 
. 炉 前 检测 : 勤 观察 护 况 变化 ， 用 化 学 分 析 法 与 直 读 式 光谱 仪 分 析 钢 的 化 学 成 分 ， 
炉 前 浇注 圆 杯 试 样 检查 脱氧 情况 ， 用 热电 偶 测 温 仪 测量 钢 液 温 度 ， 出 钢 温度 为 
1500 ~ 1520% ， 泌 注 温度 为 1400 ~ 1420C 。 
. 力学 性 能 检测 结果 : 经 水 韧 处 理 后 ， 抗 拉 强 度 为 730MPa， 断 后 伸 长 率 为 30% ， 硬 
度 为 225HBW。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
. 适合 本 钢 种 配料 的 铸件 还 有 隔 仓 板 、 防 梯 衬 板 、 边 护 板 、 锤 头等 。 


sS，ZG120Mnl13Cr2 的 铸造 奥 氏 体 锰 钢 和 ZGMn13Cr2 的 
铸造 高 锰 钢 配料 (配料 实例 782 ~789 ) 


ZG120Mnl3Cr2 的 主要 含义 : 
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ZG 120 Mn 13 Cr 2 
上 全 的 名 义 百 分 量 (质量 分 娄 
铬 的 元 素 符号 
锋 的 名 义 百 分 合 量 (质量 分 数 ) 
锋 的 元 素 符号 
左 的 名 义 万 分 合 量 (质量 分 数 x 100) 
铸 钢 代号 
ZCMn13 Cr2 的 主要 含义 : 
ZG Mn 13 Cr 2 
馈 的 名 义 百 分 合 量 (质量 分 数 ) 
铬 的 元 素 符号 
锋 的 名 义 百 分 合 量 (质量 分 数 ) 
锰 的 元 素 符号 
铸 钢 代号 
对 于 矿山 机 械 等 类 铸件 的 ZG120Mn13Cr2 的 铸造 奥 氏 体 锈 钢 和 ZCMn13Cr2 的 








铸造 高 锰 钢 配料 ， 可 查 配料 实例 782 ~ 配料 实例 789 或 表 2. 37 ~ 表 2.3-14。 
配料 实例 782 表 2.3-7 ZG120Mn13Cr2 的 铸造 奥 氏 体 锰 钢 配料 
ZGMn13Cr2 的 铸造 高 锰 钢 配料 














































































































铸件 名 称 | 活动 蜂 板 (矿山 机 械 类 频 式 破碎 机 零件 ) 

铸件 轮廓 尺寸 为 1075mm x955mm x 150mm， 主 要 辟 厚 为 120mm， 和 铸件 毛重 为 

950kg， 安 装 面 机 械 加 工 ， 是 频 式 破碎 机 易 损 件 ， 要 求 具 有 良好 的 韧性 和 耐 磨 性 

铸件 特点 | 能 。 采 用 有 机 脂 水 玻璃 自 硬 砂 造 型 ， 铸 件 须 经 水 韧 处 理 

要 求 采 用 铸造 奥 氏 体 锰 钢 Zc120Mn13Cz2 或 铸造 高 锰 钢 ZCMn13Crz2 。 抗 拉 强 度 

=735MPa， 上 断后 伸 长 率 20% ,硬度 <300HBW 
合金 控制 | C0.90 ~1.30，Si0. 30 ~0.80，Mnl1. 00 ~14.00, Crl.50~2.50, P<0.060, S 
成 分 (%) | <<0.040 
配 料 

。 炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 C Si Mn Cr P S 
废 钢 0. 46 0. 26 0.58 -一 0. 035 0. 035 
高 碳 锈 铁 7.0 2.0 70 一 0. 38 0.03 
中 碳 锰 铁 2.0 2.5 75 一 0. 20 0.03 
高 碳 铬 铁 9.5 3.0 2 65 0. 06 0.06 
硅 铁 0. 10 75 0. 50 = 0. 04 0.02 
碎 电 极 块 98 一 一 一 一 
he 配料 比例 配 入 成 分 (%) 配料 量 
炉料 名 称 (%) C Si Mn Cr P S /kg 
废 钢 80 0.368 | 0.208 | 0.464 一 0.028 | 0.028 2400 
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电弧 炉 ， 氧 化 法 冶炼 。 
， 炉 料 平均 合 磷 量 应 

















( 续 ) 
Sy 配料 比例 配 入 成 分 (%) 配料 量 
炉料 名 称 (%) C Si Mn Cr P S /kg 
高 碳 锰 铁 5 0. 35 0. 10 3.5 一 0.019 0. 002 150 
中 碳 锰 铁 | 。 13 0. 26 0. 325 9.75 0.026 | 0.004 390 
高 碳 铬 铁 3 0. 285 0. 09 = 1. 95 0.002 | 0.002 90 
硅 铁 0.6 一 0. 45 0. 003 18 
碎 电 极 块 | 0.3 0. 294 
合 计 1. 557 1.173 | 13.717 1.95 0.075 | 0.035 
元 素 增 减 -0.365 | -0.25 | -0.914 | -0.059 | -0.015 | -0.011 2 
配 得 成 分 1.193 | 0.648 | 12.803 1. 89 0.060 | 0.024 
1. 熔化 期 
1) 用 人 允许 的 最 大 功率 通电 熔化 炉料 ， 当 钢 液 熔 池 形成 后 ， 推 料 助 熔 ， 炉 料 熔 化 
60% ~80% 时 ， 吹 氧 助 熔 
2) 炉料 熔 清 后 ， 充 分 搅拌 钢 液 ， 取 1 号 钢 样 分 析 C、P 含量 。 根 据 磷 含 量 的 高 低 扒 
除 全 部 或 大 部 分 炉渣 
2. 氧化 期 
1) 钢 液 温度 在 1560%C 以 上 ， 炉 潭 流动 性 良好 ， 开 始 吹 氧 脱 碳 
炉 2) 估计 含 碳 量 降 至 约 0.24% 时 ,停止 吹 氧 ， 充 分 搅拌 钢 液 ， 取 2 号 钢 样 分 析 C、P 
| 含量 ， 当 磷 含 量 小 于 0.015% 时 ， 扒 除 全 部 炉 漆 
二 3. 还 原 期 
操 1) 加 锰 铁 预 脱氧 ， 另 造 稀薄 渣 ， 分 批 加 入 锰 铁 ， 随 后 造 电石 渣 还 原 15min 
2) 锰 铁 熔 清 后 ， 充 分 搅拌 钢 液 ， 取 3 号 钢 样 作 全 分 析 ， 待 炉渣 变 白 ， 取 漆 样 分 析 ， 
作 | 要 求 Fe0 含量 <0. 5% 
3) 根据 钢 液 分 析 结 果 调 整 化 学 成 分 。 含 硅 量 在 出 钢 前 10min 内 调整 
4) 测量 钢 液 温度 ， 要 求 出 钢 温 度 为 1470 ~ 1490Y 。 同 时 要 作 圆 杯 试 样 ， 检 查 钢 液 
脱氧 情况 
4. 出 钢 、 浇 注 
1) 当 钢 液 温 度 、 化 学 成 分 、 脱 氧 情况 符合 要 求 时 ,停止 供电 升 高 电极 ， 插 铝 终 脱 
2) 钢 液 出 炉 后 在 钢 包 中 镇 静 Smin 后 浇注 


注 : 1. 采用 熔炼 炉 型 : HGX 一 1. 5 型 三 相 碱 性 炉 初 台 炼 
2. 配料 时 ， 应 保证 脱 碳 量 为 0. 30% ~0.40% 
下 。 铁 合金 应 烘 烤 至 暗 红 色 ， 湘 料 应 烘 干 去 除 水 分 。 


控制 在 0.04% 以 


3. 炉 前 检测 ， 勤 观察 炉 况 变化 ， 用 化 学 分 析 法 与 直 读 式 光谱 仪 分 析 钢 的 化 学 成 分 ， 

















炉 前 浇注 圆 杯 试 样 检查 脱氧 情况 ， 用 热电 
1470 ~ 1490%C ， 浇 注 温度 为 1370 ~ 1390%C 。 











轴 测 温 仪 测量 钢 液 温 





度 ， 出 钢 温度 为 


4. 力学 性 能 检测 结果 : 经 水 韧 处 理 后 ， 抗 拉 强 度 为 820MPa， 断 后 伸 长 率 为 25% ， 硬 





度 为 245HBW。 


QO nn 


. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
. 适合 本 钢 种 配料 的 铸件 还 有 固定 蜂 板 、 斗 齿 、 轧 自 壁 、 破 碎 壁 等 。 
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配料 实例 783 表 2.3-8 ZG120Mn13Cr2 的 铸造 奥 氏 体 鳃 钢 配 料 





可 
孙 
凡 
压 


ZGMn13Cr2 的 铸造 高 锰 钢 配料 



































ZCMnl13Cz2 时 ， 应 如 何 进行 配料 ? 


采用 碱 性 电弧 炉 氧化 法 冶炼 铸造 奥 氏 体 锰 钢 ZC120Mn13Cz2 或 铸造 高 锰 钢 





已 知 条 件 


出 钢 量 为 2000kg 
钢 的 化 学 成 分 要 求 ， 见 下 对 








泥 





化 学 成 分 (% ) 





要 求 
C Si 


Mn 


P 





1.05 ~ | 0.30 -~ 
上 35 0. 90 


ZG120Mn13CI2 


<0.060 | 过 0. 040 


1.5 ~ 





1.05 ~ | 0.30 ~ 
35 1. 00 


学 如 薄 沾 


ZCMn13CI2 





<0.070|<0.050 














控制 成 分 1.2 0.5 











<0.060|<0.040, 1.5 








配料 计算 





元 素数 量 : Cr 为 1.5kg，C 为 0.2kg 
碳 素 废钢 (成 分 : C0.3% ) 加 入 量 为 150 

















1500kg x0.2% 350kg x6.3% 


0kg (综合 


纹 从 


245kg x 0. 2% 





2000kg 1 2000kg 
计算 配 碳 量 




















钢 锰 含 量 高 ， 不 易 生 成 FeSs ， 硫 含量 高 不 了 
增 碳 0.3% ， 焦 谈 导 收 得 率 按 50% 计 ， 则 

















需 加 入 焦炭 届 量 = 


hy 








焦炭 悄 加 入 量 为 9kg 








2000kg 





1500kg x0.3% 


50% 


生成 的 配料 单 ; 碳 素 废钢 加 入 量 为 1500kg 





不 锈 钢 (20Cr13) 加 入 量 为 245kg 


收 得 率 为 95% ) 
废钢 加 入 量 为 1500kg， 配 碳 0.6% ， 熔 毕 碳 含量 为 0. 50% ~0.55% ,氧化 末期 
碳 含量 为 控制 在 0.25% ， 静 沸腾 后 含量 控制 在 0.2% 左右 。 则 成 品 碳 含量 > 











锰 铁 (成 分 (% ) : Mn75，C6.3，P0.17，Sil.2) 加 入 量 为 350kg， 由 其 带 入 
的 合金 元 素数 量 : Mn 为 12.5kg, C 为 1.1kg， Si 为 0.19kg, P 为 0.03kg 
不 锈 钢 废 料 (成 分 (% ): Crl2.5，C0.2) 加 入 量 为 245kg， 由 其 带 入 的 合金 














| 
4 


























~=1.27% 


废钢 加 入 量 为 1500kg， 综 合 碳 含量 按 0.3% 计 ， 需 补 碳 含 量 为 0.3% 
增 碳 剂 选用 碎 焦 炭 悄 ， 因 用 生铁 增 碳 会 导致 增 磺 ， 焦 炭 





悄 能 少量 增 硫 ， 高 鳃 


=9kg 





786 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 





( 续 ) 









高 碳 锰 铁 加 入 量 为 330kg 
硅 : 还 原 后 期 根据 分 析 结 果 调整 
碳 、 锰 : 也 在 还 原 后 期 调整 








配料 计算 





















注 : 1. 采用 1.5t 碱 性 炉 衬 电弧 炉 。 




















2. 采用 氧化 法 冶炼 ， 工 艺 流 程 如 下 : 扒 炉 、 补 炉 一 一 装 料 〈 炉 底 铺 石灰 20kg， 焦 炭 
崩 9kg， 高 碳 锰 铁 4kg， 上 加 碳 素 废钢 1500kg) 一 〈 清 理 修补 出 钢 槽 ， 堵 好 出 钢 
， 筑 假 炉 门 坎 ， 调 整 或 加 接 电极 ) 一 一 检查 机 械 电气 设备 ， 检 查 水 冷 系 统 ) 
> ( 接 入 电抗 器 ) > (起 弧 ，121V/3000A) > (电极 穿 井 到 底 后 ，121V/ 



















































































2500A) 一 一、( 熔 池 形成 ，210V/3500A) 一 炉料 熔化 约 50% ， 造 渣 ， 加 石 


灰 30kg、 气 石 6kg、 碎 矿 25kg) (炉料 基本 化 清 (90% ) ， 造 漆 ， 加 石灰 


30kg， 气 石 6kg，121V/2500A) 一 一 〈 推 料 助 熔 ， 炉 料 全 部 化 清 撤 电抗 器 ) 
(搅拌 钢 液 ， 渣 液 ， 取 炊 毕 样 Nol 分 析 C、Mn、Si 含量 ) 一 一 〈 升 温 等 分 析 熔 毕 
样 ,，C 含量 ~0.55% ， 如 C 含量 不 足 则 增 C) 一 全 〈 挫 掉 70% 熔 毕 渣 ) 一 一 ( 停 
电 测 温 ， 要 求 温度 三 1540%C ， 结 膜 时 间 >=35s， 造 新 酒 : 加 入 石灰 35kg、 氟 石 7kg， 
进入 氧化 期 )、 一 全 〈 炉 门 倾 至 炉 门 刚 能 流出 酒 液 ，210VZ3500A) 一 一 加 第 一 批 


7min 


矿石 : 矿石 21kg、 石 灰 10kg， 流 潭 ， 计 时 ) 一 全 《加 第 二 批 矿石 : 矿石 21kg、 石 






















































































7min Smin 
灰 10kg， 流 酒 ) 一 全 〈 加 第 3 批 矿石 : 矿石 12kg、 石 灰 6kg) 一 全 〈 炉 体 复 位 ， 
停电 测 温 = 1600Y ) 一 全 〈 取 氧化 末期 样 No2， 分 析 C、P 含量 ,计算 脱 C 速度 及 
静 沸 腾 开 始 









































量 ) 〈( 扒 掉 80% 炉 漆 ， 加 氟 石 造 稀 渣 ，121V/2500A ) 2 (加 石灰 
使 漆 变 稠 ， 扒 掉 全 部 氧化 漆 ) (进入 还 原 期 ) 一 一 〈 造 新 渣 : 40kg 石灰 、 
10kg 气 石 、10kg 耐火 砖 块 ，210VY73000A) 一 一 〔 预 脱氧 ， 先 加 炭 粉 4kg， 再 加 僵 
铁 9kg、 硅 铁 3kg) 一 〈 加 不 锈 钢 废料 ) 一 〈 造 电石 酒 , 加 C 粉 6kg、 电 石 


2kg， 封 护 门 、 电 极 圈 ) -十 ，( 期 间 看 潭 样 ，20min 后 酒 变 白 ， 不 白 加 耐火 夸 


块 ) 一 一 〈 加 高 碳 锰 铁 300kg) 一 一 (搅拌 钢 液 取 样 No3 ， 分 析 C、Mn、Si、Cr 
含量 ) 一 一 (保持 白 漆 : 加 石灰 12kg、 氟 石 3kg、 谈 粉 3kg、 硅 铁 粉 3kg，121V/ 


























































































































7min 7min 


2500A) 一 一 (加 石灰 12kg、 氟 石 3kg、 炭 粉 3kg、 硅 铁 粉 3kg) 一 一 (加 石灰 











12kg、 氟 石 3kg、 痰 粉 3kg、 硅 铁 粉 3kg、 调 整 化 学 成 分 ) 22 归 (加 石灰 12kg、 氢 





min 


石 3kg、 痰 粉 3kg、 奉 铁 粉 3kg 、 停 电 测 温 【 温 度 >1560% ] ) 2 加 (打开 出 钢 口 ， 

















终 脱氧 ) 出 钢 〈〔 钢 湖 混 出 ) 一 、( 包 内 取 成 品 样 ) 。 
3 各 成 分 含量 和 配料 比例 狐 指 质量 分 数 。 


SS 
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配料 实例 784 表 2.3-9 ”ZG120Mn13Cr2 的 铸造 奥 氏 体 锰 钢 配料 

ZGMn13Cr2 的 铸造 高 锰 钢 配料 
采用 碱 性 炉 衬 电弧 炉 矿 石 氧 化 法 冶炼 铸造 奥 氏 体 鳃 钢 Zc120Mn13Cr2 或 铸造 高 
问题 提出 | 锰 钢 ZCMn13C2 时 ， 应 如 何 进行 配料 ?( 出 钢 量 为 2500kg) 


控制 成 分 (%): Cl.15~1.25, Mnll1.5 ~12.5, Si0.3 ~0.8, Crl.5 ~2.5, P 
<0.07, S<0.04 









































所 用 废钢 及 铁合金 成 分 如 下 表 : 













































































Ee 化 学 成 分 (% ) 
废钢 及 铁合金 心 Si Mn Cr Ni Mo P 
碳 素 废钢 0.20 | 0.25 | 0.60 | 一 = = 0. 035 
4 号 炼 钢 生铁 4.50 | 0.80 | 1.00 | 一 = = 0. 100 
不 锈 钢 废 料 0.12 | 0.30 | 0.60 118.50 | 8.50 | 一 0. 035 
已 知 条 件 不 锈 钢 (12Cr13) 0.15 | 0.30 | 0.60 |12.50 | 一 = 0. 035 
中 碳 锰 铁 1.48 | 0.60 | 75 = ee 0.210 
高 碳 锰 铁 6.35 | 0.60 | 75 > 至 二 0. 170 
硅 铁 一 73 
增 铬 以 不 锈 钢 (12Crl3) 废钢 加 入 ， 主 要 合金 元 素 锰 以 高 碳 锰 铁 加 入 ， 并 以 
部 分 中 碳 锰 铁 调整 成 品 钢 碳 含量 。 按 工艺 要 求 熔 毕 碳 含量 =0.6% ， 氧 化 期 脱 碳 


























量 =0.3% ， 纯 沸腾 后 钢 中 碳 含量 =0. 15% 、 磷 含量 入 0. 02% 














出 钢 量 为 2500kg， 考 虑 综合 收 得 率 为 9% ， 则 加 入 炉料 量 为 2500kg :0.95 ~2630kg 
Mn 含量 按 12% 计 ， 高 碳 鳞 铁 加 入 量 = S99 20 = 420kg 
75% X0. 95 
ts 1 ri A 420kg x6.35% 1 jo 
和 入 碳 合 量 = 3500k 一 =1.07% 
0 420kg x0. 17% 
3 A % 
增 磷 量 2500kg 0. 029% 
% 
Cr 含量 按 2% 计 ， 以 不 锈 钢 (12Crl3) 加 入 ， 加 入 量 = 0& 区 420kg 
配料 计算 0 
i 2500 -420 -420 )k 0.6 -0.2)% 
生铁 熔 毕 增 碳 。 生 铁 加 入 量 = 425 ) kg x ( )% -154kg 





4.5% -0. 2% 
氧化 期 铁 矿石 还 原 铁 约 50kg 
则 碳 素 废钢 加 入 量 = (2630 -420 -420 -154) kg =1600kg 
Si 元 来 可 通过 熔 前 分 析 ， 出 钢 前 调整 
配料 中 : 碳 素 废 钢 配 入 量 为 1600kg 
炼 钢 生 铁 配 入 量 为 154kg 
不 锈 钢 (12Crl3) 配 入 量 为 420kg 
高 碳 钙 铁 配 入 量 为 420kg 
注 : 1. 采用 碱 性 炉 衬 电 弧 炉 氧化 法 冶炼 。 
2. 出 钢 前 调整 化 学 成 分 ， 如 碳 含量 不 足 ， 则 以 生铁 增 碳 ， 但 增 碳 量 不 要 超过 0. 05% 。 
| 。，_2500kg (1.2% - 钢 液 中 碳 含量 % 
省 碳 生铁 重 = 和 4.5% 0 
3. 如 增 碳 量 较 大 ( >0.05% ) ， 则 改 用 碎 电极 粉 增 碳 ， 收 得 率 按 70% 计 。 
4. 如 碳 含量 过 高 ， 出 钢 前 调整 成 分 时 ， 以 中 ( 低 ) 碳 锰 铁 代 高 碳 锰 铁 ， 并 增加 一 定 
数量 的 碳 素 废钢 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 785 表 2.3-10 ZG120Mn13Cr2 的 铸造 奥 氏 体 锰 钢 配料 
ZGMn13Cr12 的 铸造 高 锰 钢 配料 
采用 碱 性 电弧 炉 返 回 法 冶炼 铸造 奥 氏 体 锰 钢 Zc120Mn13Cz2 或 铸造 高 锰 钢 
ZCMn13C2 时 ， 应 如 何 进行 配料 ?( 出 钢 量 为 2500kg) 
控制 成 分 (% ) : C1.15~1.25, Mnl1.5 ~12.5, Crl.5 ~2.5, Si0.3 ~0.8, 
P<0.07 



































瑟 
冰 
黎 
三 














鞍 本 炉料 采用 本 厂 废 高 镭 钢 铸件 、 浇 口 、 冒 口 及 外 收 同 钢 种 废钢 (各 成 分 
含量 见 表 2.377) 
实际 控制 成 分 (% ) : Cl.2, Mn12, Crl.5, Si0.5, P<0.07, S<0.04 
化 清 后 要 求 成 分 (% ) : C1. 05 ~1.20,，Mn10.5~12.0, Cr>0.8, P<0.065 








已 知 条 件 








出 钢 量 为 2500kg， 则 装 入 炉料 总 量 为 2500kg :0. 95 =2630kg 
本 厂 废 鳃 钢 60% ，2500kg x0.6=1500kg 
外 收 废 锰 钢 40% ，2500kg x0.4 =1000kg 
本 厂 废 锰 钢 化 清 时 带 入 的 Mn、Cr、C、P 含 量 : 
A _1500kgx12% i 
Mn 含量 = 2500 x0.95 =6.84% 
1500kg x1.2% 
2500kg 
信念 呈 -1500kgx1.5% 
四 2500kg 
A 1500kg x0.063% 
?人 时 = 2500kg 
外 收购 废 锰 钢 带 入 的 Mn、C、P 含量 : 
含量 =1000kg X11% 
配料 计算 2500kg 
今明 1000kg x1.25% 
ET 2500kg 
1000kg x 0. 07% 
2500kg 








C 含量 = =0.72% 





x0.98=0.88% 


=0. 038% 


x0.95% =4. 18% 


=0. 50% 








=0.028% 


C 含量 : 熔 毕 烧 损 按 0.05% 计 ， 则 合计 C 含量 =0.72 +0.5% -0.05% = 


Mn 含量 : 已 计算 烧 损 ， 则 合计 Mn 含量 =6. 84% +4.18% =11.02% 

P 含量 : 熔化 期 造 高 碱 度 流 动 性 良好 河 ， 可 少量 脱 P， 脱 P 量 =0.005% ~ 
0.01% ， 则 合计 了 含量 =0.038% +0.028% -0.005% =0. 061% 

Cr 含量 : 已 加 入 0.88% ， 则 需 另 加 铬 。 根 据 当 炉 治 炼 实际 情况 ， 可 用 不 锈 
钢 (12Crl3) 及 铬 铁 补 铬 。 根 据 C、Mn 补 量 情况 可 用 高 、 中 碳 锰 铁 补 锰 同 时 
可 调整 碳 。 如 碳 含 量 偏 低 ， 也 可 用 高 碳 铬 铁 在 补 铬 同时 调整 碳 含量 
Si 含量 : 出 钢 前 用 硅 铁 调整 
































注 : 1. 采用 碱 性 炉 衬 电弧 炉 返 回 法 冶炼 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 786 表 2.3-11 ZG120Mn13Cr2 的 铸造 奥 氏 体 锰 钢 配料 


瑟 
阅 
黎 
压 





ZGMn13Cr2 的 铸造 高 锰 钢 配料 

















采用 碱 性 炉 衬 电 弧 炉 和 碳 素 废钢 与 锰 铁 共 装 不 氧化 法 冶炼 铸造 奥 氏 体 锰 钢 




















ZC120Mn13Cz2 或 铸造 高 锰 钢 ZCMn13C2 时 ， 应 如 何 进行 配料 ” (出 钢 量 为 
2500kg) 


控制 成 分 (和 ) : C1.15 ~1.25，Mnll1.5 ~12.5，Crl.5 ~2.5, Si0.3 ~0.8, 


P<0.07 





要 求 熔 毕 成 分 (%): Cl.1~1.2, Mnll ~12, Crl.5~1.8, P<0.065 




















已 知 条 件 出 钢 量 仍 为 2500kg， 装 料 量 =2500kg *+0.95 =2630kg 

所 用 废钢 及 铁合金 成 分 可 参见 表 2. 3-9 
不 2500kg x1.7% 
Cr: 用 不 锈 钢 (12Cr13) 配制 ,不 锈 钢 加 入 量 = 5% x0 98 =350kg 
带 入 的 碳 含 量 为 0. 021% 
带 入 的 磷 含 量 为 0.005% 
Ee 2500kg x 12% 
Mn : 用 高 碳 Mn-Fe 配制 ， 锰 铁 加 入 量 = 75% X095 =420kg 
5 
带 和 的 碳 含量 = 一 3500 = 1.07% 
a A por A Er 420kgx0.17% _ 
带 和 人 的 磷 含 量 = 2500g =0. 029% 
废 量 =2630kg -350kg -420kg =1860k 
配料 计算 碳 素 废钢 加 入 量 g g 8 g 





1860kg x0.2% 











HE 人 今 量 = % 
让 入 的 碳 二 闪 2500kg 0.15% 
、 1860kg x 0.035% 
带 入 的 磷 含 量 = = % 
带 入 的 磷 含 量 2500ke 0. 026% 











则 全 部 加 入 其 化 清 成 分 约 为 : 
C 含量 =0.0219% +1.07% +0.15% -0.05% =1.19% 





Mn 含量 =12% 

Cr 含量 =1.7% 

P 含 量 =0.005% +0.029% +0.026% -0.005% =0.055% 
在 还 原 末 期 进行 成 分 调整 
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( 续 ) 













配料 单 : 碳 素 废钢 配 入 量 为 1860kg 
不 锈 钢 (12Cr13) 配 和 人 量 为 350kg 
高 碳 锰 铁 配 人 量 为 420kg 
注 : 1. 采用 碱 性 炉 衬 电弧 炉 和 碳 素 废钢 与 鳃 铁 共 装 不 氧化 法 冶炼 。 
装 料 操作 对 炉料 的 熔化 时 间 、 合 金 元 素 烧 损 、 炉 衬 寿命 以 及 电能 、 
都 有 重要 影响 ， 应 给 予 足够 的 重视 。 
. 装 料 方法 : 一 般 采 用 机 械 化 装 料 ， 即 先 将 炉料 布置 在 料 框 中 ， 用 桥 式 起 重 机 吊 起 
在 炉 顶 〈 开 启 盖 后 ) 一 次 加 入 炉 内 。 
4. 布料 顺序 : 将 料 框 下 部 软 链 收 紧 ， 用 钢丝 绳索 栓 在 料 框 桶 壁 插入 圆 钢 销 上 。 装 料 
和信 炉 时 ， 主 钩 吊 起 料 框 ， 副 钩 吊 圆 钢 销 。 为 使 装 料 密实 ， 炉 料 应 由 大 、 中 、 小 料 
组 成 ， 应 尽 可 一 次 装 完 ， 一 般 小 料 占 15% ~ 20% ， 中 料 占 40% ~50% ， 大 料 占 
40% 。 炉 料 在 料 框 内 分 布 如 下 : 
1) 小 料 总 量 的 一 半 装 在 料 框 的 底部 ， 在 小 料 上 部 中 心 区 装 大 料 和 难 熔炉 料 ， 在 大 
料 之 间 填 充 中 、 小 料 ， 中 料 装 在 大 料 上 面 及 四 周 。 
2) 料 框 的 最 上 部 装 入 剩余 的 小 型 料 和 少量 切 悄 ， 以 便 通 电 后 电弧 稳定 且 能 很 快 穿 
井 埋 入 料 中 ,减轻 电弧 对 炉 盖 的 辐射 。 粘 有 造型 材料 的 浇 冒 口 等 不 易 导 电 的 炉料 ， 
不 准 装 在 电极 下 面 ， 应 装 在 大 料 四 周 近 炉 壁 处 。 这 样 可 防止 不 起 弧 ， 电 极 折断 和 
延长 熔 料 时 间 。 
3) 配 碳 电极 块 应 破碎 成 50 ~ 100mm 左右 块 度 ， 装 在 炉料 底部 ， 但 要 防止 从 料 框 
中 漏出 。 如 果 用 生铁 增 碳 ， 生 铁 应 装 在 大 料 上 面 ， 并 在 电极 下 面 ， 生 铁 优先 熔化 
将 能 加 速 大 料 熔化 。 
4) 在 炉料 中 配 入 铁合金 应 装 在 靠近 炉 坡 处 ， 以 防止 电弧 直接 点 燃 引 起 的 烧 损 和 挥 
发 。 
5. 装 料 注意 事项 ; 
1) 为 了 缓和 炉料 对 炉 底 的 强烈 冲击 ， 防 止 料 框 类 上 残 漆 ， 炉 底 应 先 填 铺 上 石灰 
1% ， 以 提前 造 渣 ， 利 于 早期 脱 磷 ， 防 止 钢 液 吸 气 和 加 速 钢 液 升 温 。 
2) 料 框 人 炉 时 要 对 中 ， 防 止 料 框 拉 坏 炉 坡 。 料 框 与 炉 底 相距 约 200 ~ 300mm 时 才 





配料 计算 
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电极 的 消耗 等 
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允许 打开 料 杠 下 料 。 
6. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 党 指 质量 分 数 。 
配料 实例 787 表 2.3-12 ZG120Mmn13Cr2 的 铸造 奥 氏 体 锰 钢 配 料 
ZGMn13Cr2 的 铸造 高 锰 钢 配料 














采用 碱 性 炉 衬 电弧 炉 不 氧化 法 治 炼 铸造 奥 氏 体 锰 钢 Zc120Mn13Cr2 或 铸造 高 
锰 钢 ZcMn13Crz2 时 ， 如 果 用 全 部 新 料 ， 即 全 部 由 废钢 和 铁合金 配料 ， 试 问 应 
如 何 进行 配料 ? (出 钢 量 为 3000kg) 

控制 成 分 (%); C1.25 (上 限 可 达 1.3)，Mnl2.5 (下 限 11.5) ，Si0.5， 
P <0.07,S <0.04, Crl.5 
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( 续 ) 
配 料 

Ne 含量 (%) 
炉料 名 称 C Mn Si P 
高 碳 锰 铁 6.3 75 1.2 0. 17 
不 锈 钢 0.2 Cr12.5 
废 钢 0.25 0.6 0.3 0. 03 
人 加 入 量 带 人 钢 中 含量 (% ) 
炉料 名 称 /kg C Mn Si 家 Cr 
高 碳 锰 铁 545 1.14 12. 50 0. 20 0.031 一 
不 锈 钢 380 0.03 一 3 1.5 
废 钢 2175 0.18 0.15 0. 07 0. 022 一 

合计 一 1.35 一 12. 65 一 0. 27 一 0. 053 一 1.5 

注 : 1. 采用 碱 性 炉 衬 电弧 炉 不 氧化 法 冶炼 。 














2. 出 钢 量 为 3000kg， 综 合 收 得 率 为 97% ， 配 料 量 为 3100kg。 
3. 装 炉 时 应 少 装 100kg 高 碳 锰 铁 ， 在 还 原 时 调整 成 分 加 入 。 如 碳 含量 高 ， 可 以 用 中 
碳 锰 铁 调整 。 此 外 ， 碳 还 应 考虑 熔化 时 烧 损 ， 还 原 时 增 碳 。 此 处 的 烧 损 碳 为 

0. 05% ， 增 碳 为 0.05% ， 二 者 相互 抵消 。 
装 料 


4. 采用 不 氧化 法 冶炼 的 工艺 流程 如 下 : (〈 扒 炉 、 补 炉 ) 一 【[ 炉 底 铺 石灰 30kg 及 增 
碳 剂 ， 上 盖 ， 加 金属 炉料 〈 扣 除 100kg 锰 铁 ) ] 一 一 (清理 、 修 补 出 钢 模 ， 筑 假 
炉 门 坎 ， 堵 出 钢 口 ， 调 整 或 加 接 电 极 ) 一 一 (检查 机 电 设备 ) 一 一 (起 弧 ， 
121V/3000A) 一 ，( 穿 并 ,三 电极 穿 并 到 底 后 15min， 形 成 熔 池 ，210V/3500A) 
一 人 ( 约 90min 炉料 熔化 ,， 造 河 : 加 入 石灰 60kg、 气 石 12kg) 一 一 (炉料 全 部 化 


7min 


清 ， 进 入 小 还 原 ) 一 一 ( 封 电 极 孔 ， 加 痰 粉 10kg、 石 灰 10kg， 封 炉 门 ) 一 一 〈 扒 


Smin 


部 分 还 原 湾 【70% ] ， 造 酒 : 加 入 石灰 30kg、 气 石 8kg、 炭 粉 3kg) > (加 不 锈 


钢 ， 造 河 : 加 入 石灰 30kg、 氟 石 Skg、 火 粉 3kg) 2 〈 充 分 搅拌 熔 池 ， 取 样 
Nol ， 分 析 C、Mn 、Si、cr 含量 ， 进 入 还 原 期 ) 一 ，( 造 电石 酒 ， 加 入 炭 粉 15kg、 


20min 
弧 石 7.5kg，121V/3500A， 封 炉 门 ) 一 一 一 〈 根 据 分 析 ， 补 加 鳃 铁 ， 造 第 2 次 电 


石河 : 加 入 石灰 20kg、 气 石 5kg、 炭 粉 10kg， 取 样 No2， 分 析 C、Mn、Si 含量 ， 
封 妨 门 ) 2，( 期 间 雯 棒 检 查 电石 酒 ，20min 后 浅 变 白 ， 如 不 白 加 耐火 砖 据 
20kg) ( 执 部 分 炉 潜 ， 加 石灰 15kg、 硅 铁 粉 7kg、 炭 粉 lkg、 气 石 4kg) 
SD (调整 化 学 成 分 ， 加 碳 15kg、 氟 石 4kg、 硅 铁 粉 7kg、 炭 粉 1kg) (搅拌 
钢 液 ， 停 电 测 温 【 温 度 >1580%C ] ， 加 2kg 炭 粉 ) 一，( 清 炉 顶 ， 清 出 钢 槽 ， 打 
出 钢 口 ) 电 龟 〈 钢 渣 混 出 ， 包 中 加 AT. 5kg) 一 、( 包 内 取 成 品 样 )。 
5 各 成 分 含量 和 配料 比例 剖 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 788 ” 表 2.3-13 ZG120Mn13Cr2 的 铸造 奥 氏 体 锰 钢 配 料 
ZGMn13Cr2 的 铸造 高 锰 钢 配料 














































































































































































































采用 碱 性 炉 衬 电弧 炉 不 氧化 法 冶炼 铸造 奥 氏 体 鳃 钢 Zc120Mn13Cr2 或 铸造 高 
锰 钢 ZCMn13Cz2 时 ， 如 果 用 部 分 返回 料 和 部 分 新 料 配料 ， 试 问 应 如 何 进 行 配 
问题 提出 | 料 ? (出 钢 量 为 3000kg) 
控制 成 分 (%): Cl.25 (上 限 可 达 1.3)，Mn12.5 (下 限 11.5)，Si0.5， 
P<0.07,S <0.04, Cr1.5 
配 料 
es 含量 (%) 
炉料 名 称 C Mn Si 月 Cr 
返回 料 1. 25 12.0 0.4 0. 065 1.2 
不 锈 钢 0. 20 二 一 0. 030 12.5 
高 碳 铺 铁 6. 30 75 1.2 0. 17 E 
碳 素 废钢 0. 25 0.5 0.3 0.03 一 : 
i 加 入 量 带 入 钢 中 含量 (%) 
炉料 名 称 /kg C Mn Si P Cr 
返回 料 1500 0. 63 5. 52 0. 16 0. 033 0. 57 
不 锈 钢 230 0.02 一 : 一 0. 002 0.93 
高 碳 锰 铁 300 0.63 6. 90 0. 10 0. 017 一 
碳 素 废钢 1070 0. 09 0. 15 0. 05 0.011 一 
合计 一 1.37 一 12. 57 ~0.31 一 0. 063 一 1. 50 
注 : 1. 采用 碱 性 炉 衬 电弧 炉 不 氧化 法 冶炼 。 
2. 出 钢 量 为 3000kg， 综 合 收 得 率 为 97% ， 配 料 量 为 3100kg。 
3. 装 炉 时 应 少 装 100kg 高 碳 镭 铁 (这样 可 少 带 入 C0. 12% ， 少 带 入 Mn2. 3% ) ， 在 还 
原 期 调整 。 熔 化 时 碳 烧 损 量 与 还 原 期 曾 碳 量 可 视 为 等 同 。 
4. 采用 不 氧化 法 冶炼 的 工艺 流程 如 下 : (〈 扒 炉 、 补 炉 ) 效 们 ( 炉 底 铺 石灰 30kg 及 增 
碳 剂 ， 上 盖 ， 加 人 金属 炉料 【扣除 100kg 铺 铁 ]) 一 一 (清理 、 修 补 出 钢 模 ， 筑 假 
炉 门 坎 ， 堵 出 钢 口 ， 调 整 或 加 接 电极 ) 一 (检查 机 电 设 备 ) 一 一 (起 弧 ， 
121V/3000A) > ( 穿 间 ,三 电极 穿 井 到 底 后 15min， 形 成 熔 池 ，210V/3500A) 


5. 























一 、( 约 90min 炉料 熔化 ， 造 湾 ; j 














清 ， 进 入 小 还 原 ) 一 〈 封 














1 入 石灰 60 
电极 孔 ， 加 痰 粉 10kg、 石 灰 10 








气 石 12kg) 一 (炉料 全 部 化 
kg， 封 护 门 ) 2 ( 扒 








kg、 




















部 分 还 原 洁 [70% ] ， 造 洪 : 加 入 石灰 30kg、 氟 石 8kg、 炭 粉 3ks) = (加 不 锈 


钢 ， 造 酒 : 加 入 石灰 30kg、 氢 石 8 





kg、 火 粉 3kg) > (充分 搅拌 熔 池 ， 取 样 























筷 石 7.5kg，121V/3500A， 封 炉 门 ) 
石 酒 : 加 入 石灰 20kg、 氟 石 5kg、 
20min 




















20min 


一 一 一 (根据 分 析 ， 补 加 锰 铁 
痰 粉 10kg， 取 样 No2， 分 析 C、 




















封 炉 门 ) 一 (期间 芯 棒 检查 : 
保 白河 

20kg ) 

8min 


一 > (调整 化 学 成 分 ， 加 石灰 15kg、 














拌 钢 液 ， 停 电 测 温 〔 温 度 宇 1580%C 
出 钢 口 二 筑 ( 钢 潮 混 出 ， 包 中 
各 成 分 含量 和 




















是 漆 ，20min 后 酒 变 白 ， 如 不 上 
( 扒 部 分 炉 河 ， 加 石灰 1Skg、 硅 铁 粉 Tkg、 痰 粉 1 
氟 石 4kg、 硅 铁 粉 7kg、 炭 粉 1kg) 于 ( 搅 
， 加 炭 粉 2kg) 一 、( 清 炉 顶 ， 清 出 钢 档 ， 
1 AD7. 5kg) 一 > ( 包 内 取 成 品 样 ) 。 

配料 比例 弟 指 质量 分 数 。 























Nol, 分析 C、Mn、Si、Cr 含量 ， 进 入 还 原 期 ) 一 一 〈 造 电石 沽 ， 加 入 痰 粉 15kg、 














， 造 第 二 次 电 
Mn 、Si 含量 ， 


加 耐火 砖 块 
kg 、 氟 石 4kg) 
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配料 实例 789” 表 2.3-14 ZG120Mn13Cr2 的 铸造 奥 氏 体 锰 钢 配 料 
ZGMn13Cr2 的 铸造 高 锰 钢 配料 

















































































































采用 碱 性 炉 衬 中 频 感 应 电炉 治 炼 铸 造 奥 氏 体 锰 钢 Zc120Mn13Cz2 或 铸造 高 锰 钢 
ZGMn13C12 时 ， 如 果 用 全 部 新 料 配料 ， 试 问 应 如 何 进行 配料 ” (出 钢 量 为 
问题 提出 
500kg) 
控制 成 分 (% ): C1.25, Mn12.5, Crl.8,，Si0.5, P<0.07 
配 料 
量 带 入 合金 元 素 量 (%) 
炉料 名 称 | 加 入 量 到 
/kg C Si Mn Cr P 
不 锈 钢 73 0.02 一 3 1.8 0. 005 
高 碳 锰 铁 89 1. 13 0. 16 12.289 一 0. 030 
废 钢 360 0. 15 0. 10 0. 20 一 0. 025 
硅 铁 1.8 二 0. 24 es 一 
脱氧 铝 1 SE a 二 Se = 
合 计 524.8 1.30 0.50 12. 48 1.8 0. 060 
全 新 料 ， 出 钢 量 为 500kg， 综 合 收 得 率 为 95% 
为 了 保证 最 终 成 分 ， 尤 其 是 碳 含量 〈 上 废钢 、 不 锈 钢 碳 含量 是 估计 的 ) ， 留 下 30kg 高 碳 
锰 铁 作 调 整 成 分 用 
取 炉 前 样 ( 炉 中 钢 液 量 为 470kg) ， 假 定 其 分 析 成 分 (% ) : 





C0. 98 ，Mn8.35 ，Si0. 45 ，Crl. 79 ，P0. 05 


470kgx (12.5% -8.35%) 
由 各 量 = 
则 锰 铁 加 入 量 = 759612. 3% x0 92 


如 全 补 高 破 任 铁 ， 带 入 C 含量 = 
炉 前 分 析 C 含量 为 0. 98% ， 到 出 钢 时 C 含量 约 为 0.96% ， 则 全 加 高 碳 捷 铁 中 C 含量 为 
1.39% ， 因 此 需 用 中 碳 锰 铁 调 碳 
、 计算 碳 量 % -控制 碳 量 % ) x 出 钢 量 
下 仙 包 刘 碟 加 和 重 = [高大 外 全 量 4 二 中 信保 颖 小 这 
_ (1.39% -1.25% ) xS500kg 
(6.35% -1.48% ) 
一 1Skg 
则 出 钢 前 补 高 碳 鳃 铁 19kg， 补 中 碳 狠 铁 15kg。 这 样 计算 出 钢 时 钢 液 碳 含量 为 125 


注 : 1. 采用 碱 性 炉 衬 中 频 感 应 电炉 冶炼 。 

2. 各 成 分 含量 与 加 入 量 和 配料 比例 性 指 质量 分 数 。 
Q@” 随 炉料 加 入 ， 收 得 率 按 92% 计 。 
@) 终 脱 氧 铝 的 加 入 量 为 0.2% 。 





=34kg 


=0.43% 
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6. ZG35CrNiMo 的 铸造 耐 磨 钢 配料 (配料 实例 790) 
ZG35CrNiMo 的 主要 含义 如 下 : 


ZG 





35 Cr N: Mo 














ea 
铬 的 元 素 符号 
碳 的 名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100) 


站 














对 于 ZG35CrN 





铸 钢 代号 
iMo 的 铸造 耐 磨 钢 配 料 ， 可 查 配 料 实例 790 或 表 2. 3-15。 


















































































































































配料 实例 790 ” 表 2.3-15 ZG35CrNiMo 的 铸造 耐 魔 钢 配料 
采用 碱 性 炉 衬 电 弧 炉 矿石 氧化 法 冶炼 铸造 耐 磨 钢 ZG35CrNiMo 时 ， 应 如 何 进行 
问题 提出 配料 ? (出 钢 量 为 2000kg) 
规格 成 分 (% ): C0.3 ~0.4，Si0.2 ~0.4，Mn0.4 ~0.8,， C0.8 ~1.2，Ni0.7 
~0.9, Mo0.15 ~0.30, P、S<0.04 
所 用 废钢 及 铁合金 成 分 如 下 表 : 
化 学 成 分 (% ) 
S 总 ys 
废钢 及 铁合金 C Si | Mn | cr [| N | Mo P 
碳 素 废钢 0.20 | 0.25 | 0.60 | 一 二 一 | 0.035 
4 号 炼 钢 生铁 4.50 | 0.80 | 1.00 | 一 一 0. 100 
已 知 条 件 不 锈 钢 废 料 0.12 | 0.30 | 0.60 | 18.5 | 8.50 | 一 0. 035 
不 锈 钢 (12Crl3) | 0.15 | 0.30 | 0.60 | 12.5 | 一 一 | 0.035 
电解 锦 99.9 | 一 一 
人 硅 铁 一 73 
钥 铁 55 = 
出 钢 量 为 2000kg， 考 虑 综合 收 得 率 为 95% ， 则 加 入 炉料 量 =2000kg * 0. 95 = 
2100kg 
控制 成 分 (%): C0.35，Cr0.9，Ni0. 85，Si0.3，Mn0.6，Mo0.2, P、S=< 
0. 04 
配 Cr: 含量 以 0.9% 计 ， 以 不 锈 钢 废 料 加 入 增 铬 ， 则 不 锈 钢 废料 加 入 量 = 
ao00re co 9% on sh 
全 18. 5% x0. 95 
配料 计算 102. Skg x 8. 5% 
带 入 的 Ni 会 量 = 5000kg X098=0.42% 
二 AP， 2000kg (0.85% -0.42% ) 
此 外 ， 需 补 金属 Ni = OO 0 OB =8. 8kg 
配 C: 熔 毕 碳 含量 =0.3% (规格 下 限 ) +0.35% ( 增 碳 量 ) =0.65% 
i (2000kg -102. 5kg) x (0.65% -0.20%) 
增 碳 生 铁 加 入 量 = 0 =200kg 











配料 计算 














根据 配料 计 
钢 加 入 量 为 102kg， 


: 1. 采用 碱 性 炉 衬 














电解 镍 配 人 量 为 8. 8kg 
钼 铁 配 人 量 为 7.7kg 








还 原 期 增 碳 : 如 还 原 期 碳 不 足 ， 可 月 
增 碳 生铁 加 入 量 = 











2000kg (0. 35% 一 名 
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( 续 ) 
氧化 期 加 入 矿石 总 重 约 80kg， 矿石 中 铁 含量 50% ， 则 还 原 后 进入 钢 液 铁 量 为 : 
80kg x50% =40kg 
装 料 时 装 和 人 碳 素 废 钢 量 =2100kg -102. 5kg -200kg -40kg =1760kg 
其 他 除 Si、Mn 得 分 析 后 调整 ， 加 入 量 不 多 ， 对 成 分 和 出 钢 量 影响 甚 微 
配料 单 : 碳 素 废钢 配 和 人 量 为 1796kg 
炼 钢 生 铁 配 入 量 为 200kg 


不 锈 钢 废料 配 和 人 量 为 102. 5kg 


生铁 增 碳 ， 按 下 述 公式 计算 : 


网 液 中 C 含量 % ) 
































电弧 炉 矿 石 氧化 法 冶炼 。 











2. 采用 矿石 氧化 法 冶炼 的 工艺 流程 如 下 : 


扒 炉 、 




















电极 ) 
210V/3000A) 
3500A) 
25kg) 





20min 后 


补 炉 一 一 装 料 人 
1760kg， 生 铁 200kg) 一 > (清理 修补 出 钢 可 、 假 炉 门 坎 ; 墙 好 出 钢 口 
BE 气 设备 ;水 冷却 系统 ) 
底 121V/2500A ) 一 一 一 一 ( 熔 池 形成 210V/ 
比 近 50% 后 造 渣 ， 加 入 石灰 30kg、 气 石 6kg 、 碎 矿石 


造 酒 : 加 入 石灰 20kg、 氟 石 6kg、 


> (检查 机 械 ! 


20min 后 
-> 


炉 底 铺 





























一 人 〈 电 极 穿 井 到 
(炉料 熔 














2500A) 一 


取 熔 毕 样 Nol ， 
如 不 足 


=0.2% ， 








45% 一 
算得 : 碳 素 废钢 加 入 量 为 1760kg， 生 铁 加 入 量 为 200kg ， 不 锈 钢 废 
kg， 钥 铁 加 入 量 为 7.7kg 





电解 镍 加 入 量 为 8. 8 


> (炉料 基本 化 清 [90% ] 


0.35% 





石灰 20kg) 一 一 〈 高 碳 锰 铁 4kg， 上 装 废钢 


; 调整 或 加 接 
电抗 器 ) 一 一 (起 弧 

















> ( 接 入 
15min 后 




















( 推 料 助 熔 ， 








包 抗 器 ， 加 钼 铁 ) 一 一 ( 





炉料 化 清 ， 撤 
分 析 C、Mn、Si 合 
KC、 补 Mn) 一 一 ( 扒 








35kg、 


NR ( 





30kg、 








上 -一 








| 


志 石 7kg) 


石灰 15kg， 流 漆 、 计 


(第 三 批 矿石 ， 矿石 15kg、 石 灰 10kg) 2 ( 炉 体 恢复 正常 ， 停 电 测 温 
分 析 C、P 含量 计时 ,计算 脱 C 速度 及 





> (停电 测 温 














Tmin 


含量 ) 一 一 〈 熔 毕 样 成 分 C 含量 = 0. 
卓 70% 燃 毕 
[温度 二 1540C， 
炉 体 前 倾 至 炉 门 刚 能 流出 漆 液 ，210V/3500A) 一 一 (加 第 一 批 矿石 ， 矿 石 








搅拌 钢 液 ， 漆 液 ， 
65% ， 
E 漆 ) 一 一 ( 造 新 漆 : 
结膜 时 间 三 35s ] ) ， 





























7min 





= 人 石 





( 取 氧 化 末期 样 
( 扒 80% 炉渣， 
































10kg、 而 


3kg) 一 一 (加 入 不 锈 铁 ， ,不 锈 钢 废料 ) 


E 极 圈 ,121V/3500A) 一 >( 
一 一 (搅拌 熔 池 ,取样 


























扒 掉 全 部 氧化 漆 [ 停 























电 扒 漆 ] 


加 气 石 造 稀 渣 ， 
， 进 入 还 原 期 ) 一 全 〈 造 新 酒 : 加 入 石灰 40kg、 氟 石 
火 砖 块 10kg,210V/3000A ) 一 ( 预 


， 矿 石 30kg、 石 灰 15kg) 一 一 


[ 温度 三 
网 C 量 ) 


石灰 使 酒 变 稠 ， 














gmin 
121V/2500A) 一 一 (加 











光 氧 : 先 加 C 粉 4kg、 加 




















:( 造 电石 浇 : 加 入 C 粉 kg 电石 2kg, 封 访 站 


期 间 看 渣 样 ,20min 后 酒 变 白 ， 如 不 白 加 少量 耐 
分 析 Nog ,CSi Mn Cr Ni、Mo 含 中 





























>( 保持 


含量 ) 
yin 











12kg、 气 石 3kg、 党 粉 3kg、 硅 铁 粉 3kg、121V/2500A) 一 一 (加 入 石灰 12kg、 氢 石 3kg、 炭 





粉 3kg、 硅 铁 粉 3kg) 了 于 (加 入 石灰 12kg 、 甸 


7min 


2 终 脱氧， 
一 一 ( 包 内 取 成 品 样 ) 。 
3. 各 成 分 售 量 和 配料 比例 丝 指 质 














打开 出 钢 口 , 清 炉 盖 
i 量 分 数 。 














气 石 3kg、 炭 粉 3kg、 硅 铁 粉 3kg, 调 整 化 学 成 
A 氟 石 3kg、 A 硅 铁 粉 3kg, 停 
) 出 角钢 湖 混 8 














电 测 温 [ 温度 三 1600C ] ) 
,如 加 稀土 ,出 钢 时 可 分 批 加 入 ) 
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7. ZG30CrMoNb 的 铸造 耐 磨 钢 配 料 (配料 实例 791) 






































ZG30CrMoNb 的 主要 含义 如 下 : 
ZG 30 Cr Mo Nb 
ope 
钼 的 元 素 符号 
铬 的 元 素 符号 
碳 的 名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100 ) 
铸 钢 代号 
对 于 ZG30CrMoNb 的 铸造 耐 磨 钢 配 料 ， 可 查 配 料 实例 791 或 表 2. 3-16。 
配料 实例 791 表 2.3-16 ZG30CrMoNb 的 铸造 耐 磨 钢 配 料 













































































采用 酸性 炉 衬 中 频 感应 电炉 冶炼 铸造 耐 磨 钢 ZG30CrMoNb 时 ， 如 果 采 用 
问题 提出 以 废钢 为 主 的 配料 ， 试 问 应 如 何 进行 配料 ? (出 钢 量 为 500kg) 
规格 成 分 (% ) : C0.27 ~0.35，Si0.5 ~ 0.8，Mn0.8 ~1.2，Crl.0 ~1.5， 
Mo0.2 ~0.4，Nb0. 10 ~0.15，P、S<0.04 
控制 成 分 (%) C0.30，Si0. 65 ，Mnl.0，Crl.2，Mol.3，Nb0.12，P、S 
<0.04 
Si: 酸性 炉 衬 会 出 现 Si 还 原 ，Si 应 配 低 0. 05% 
钢 液 综合 收 得 率 为 95% 
现 有 废钢 及 铁合金 成 分 见 下 表 : 
化 学 成 分 (% ) 
废钢 及 铁合金 
C Si Mn Cr Mo Nb 中 
已 知 条 件 废 钢 0.20 | 0.25 | 0.60 | 一 三 0. 035 
不 锈 钢 (12Crl3)| 0.15 | 0.30 | 0.60 | 13 = 一 | 0.035 
硅 铁 0.12 73 
中 碳 锰 铁 1.48 | 1.25 | 75 三 :| = | 三 | 入 2 和 
高 碳 锰 铁 6.35 | 1.05 | 75 一 = 一 | 0.170 
钼 铁 0.20 | 1.00 一 = 55 2 
包 铁 40 二 
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( 续 ) 
配 料 
加 入 量 带 入 合金 元 素 含量 (% ) 
炉料 名 称 A 
8 C Si Mn Cr Mo Nb P 
不 锈 钢 (12Crl3) 50 0.02 | 0.03 三 1.23 c= 二 0. 004 
高 碳 锰 铁 7.1 0. 09 二 0. 85 a == = 0. 002 
钼 铁 2.9 0. 30 = — 
饱 铁 1.8 0. 12 es 
硅 铁 2.3 二 0. 35 
废 钢 460 0.18 | 0.23 | 0.13 = = 至 0. 031 
焦炭 粉 0.34 0. 05 
脱氧 铝 0.6 
合计 525 0.34 | 0.61 | 0.98 | 1.23 | 0.30 | 0.12 | 0.369 
配料 计算 举例 ， 钢 中 补 Mn 量 为 0. 85% ， 需 加 多 少 高 碳 钱 铁 ? 
a 2 500kg x0.85% 
高 碳 锰 铁 加 入 量 = re ~7. 1kg 
sh Am _7. lkgx6.35% ~ oo 
带 和 人 C 0 =0. 09% 
a eX 0 170%:: 
带 人 P 人 =0. 002% 








采用 酸性 炉 衬 中 频 感应 电炉 冶炼 。 

金属 炉料 总 加 入 量 为 525kg， 为 钢 液 综合 收 得 率 为 95% 所 需 。 

碳 含量 配 到 0. 34% ， 其 中 0. 04% 是 考虑 冶炼 烧 损 量 。 

氧 、 焦 炭 粉 在 取样 后 出 钢 前 加 入 ， 可 用 焦炭 粉 调整 出 钢 时 碳 含 量 。 
成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


8.， ZG30Cr25Ni7N 的 铸造 耐 磨 钢 配料 (配料 实例 792 ) 


ZG30Cr25Ni7N 的 主要 含义 如 下 : 
VA ee ,MO et NG A | 





注 : 























AD 
求 襄 














氮 的 元 素 符号 

的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 

的 元 素 符号 

洛 的 名 义 百 分 含量 ( 质量 分 数 ) 

铬 的 元 素 符号 

碳 的 名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100) 
涛 钢 代号 






































对 于 ZG30CZ25Ni7N 的 铸造 耐 磨 钢 配料 ， 可 查 配料 实例 792 或 表 2.3-17。 
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配料 实例 792” 表 2.3-17 ZG30Cr25Ni7N 的 铸造 耐 磨 钢 配料 






















































































































































































采用 碱 性 炉 裤 中 频 感应 电炉 冶炼 铸造 耐 磨 钢 ZG30C125Ni7N 时 ， 如 果 主 
问题 提出 要 采用 不 锈 钢 、 火 冶 镍 、 低 碳 铬 铁 和 氮 化 铬 等 配料 ， 试 问 应 如 何 进行 配 
料 ?( 出 钢 量 500kg) 
规格 成 分 (% ) : C0.3，Mn0.8，Si0.6，Cr25,Ni7，N0. 22 
金属 炉料 成 分 见 下 表 : 
a 化 学 成 分 (% ) 
金 局 炉料 C Si Mn Cr Ni N 
已 知 条 件 不 锈 钢 0.10 | 0.30 | 0.60 18.5 8.5 一 
火 冶 镍 0.10 — 一 一 98 
低 碳 铬 铁 0. 30 1.50 63 Ee a 
氮 化 铬 0. 40 一 60 一 8.5 
金属 炉料 氧化 锈蚀 少 ， 钢 液 收 得 率 可 按 97% 计 
配 料 
量 带 人 合金 元 素 含量 (% ) 
炉料 名 称 。 | 四 个 量 HE | 
8 Lo Si Mn Cr Ni N 
不 锈 钢 415 0. 08 0. 15 0. 30 14. 60 7. 05 = 
氮 化 铬 15.3 0.01 = = 1. 80 一 0. 22 
低 碳 铬 铁 70 0. 04 0. 20 一 8. 65 a 
中 碳 锰 铁 3.5 0.01 = 0.50 = 一 二 
稀土 硅 铁合金 3.5 = 0. 28 2 
焦炭 粉 0. 93 0.15 
废 钢 7 0. 00 E 
党 氧 馈 0. 75 一 一 
合 计 516 0. 29 0. 63 0. 80 25. 05 7. 05 0. 22 
主要 采用 不 锈 钢 、 火 治 镍 、 低 碳 铬 铁 、 氮 化 铬 配料 
除 焦炭 粉 〈 增 碳 剂 ) 、 稀 土 硅 铁 合金 〈 冲 包 ) 、 终 脱氧 铝 未 加 外 ， 其 他 炉料 均 已 人 炉 ， 取 














样 分 析 成 分 为 ( 炉 中 钢 液 按 500kg 计 ): C0.16% ，Cr23.5% ，Ni6.5% ，Si0.28% ， 
Mn0. 81% 。 因 此 ， 需 





500kg(25% -23.5%6 ) 
(63% -25% ) x0.98 
500kg(7% -6.5% ) 

(98% -7% ) 
_520kg(0. 30% -0.16% ) 
80% 


补 低 碳 铬 铁 = 





=20kg 


补 火 冶 镍 = =2.75kg 





加 增 碳 焦炭 粉 
于 补 加 了 铁合金 ， 实 际 钢 液 量 约 为 520kg 
注 : 1. 采用 碱 性 炉 衬 中 频 感 应 电炉 治 炼 。 
2. 由 于 钢 液 综合 收 得 率 按 97% 计 ， 出 钢 量 为 500kg， 所 以 配料 量 约 为 515kg， 在 补 加 
铁合金 后 的 钢 液 量 约 为 520kg。 
3. 氮 化 铭 在 出 钢 前 加 入 ， 氮 收 得 率 约 85% 。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 





=0. 91kg 
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第 4 车” 铸造 耐 热 钢 配 料 


铸造 耐 热 钢 ( Heat resisting cast steel ) 是 指 在 超过 500°C 的 高 温 下 工作 ,具有 较 好 
抗 氧化 性 的 铸 钢 。 
根据 国家 标准 GBAT 8492 一 2002 人 一般 用 途 耐 热 钢 和 合金 铸件 》 的 规定 ,铸造 而 
热 钢 和 合金 按 化 学 成 分 分 为 26 个 牌号 :ZG30CSi2 、ZG40Cr13Si2 、ZG40Cr17Si2、 
ZG40Cr24Si2、 ZG40Cr28Si2、 ZGCr29Si2、 ZG25Crl18Ni9Si2、 ZG25 Cr20Ni14Si2、 
ZG40Cr22Nil0Si2、 ZG40Cr24Ni24Si2INb、 ZG40Cr25Ni12Si2、 ZG40Cr25 Ni20Si2 、 
ZC40Cr27Ni4Si2 、ZC45Cr20Co20Ni20Mo3W3 、ZC10Ni31Cr20Nbl 、ZG40Ni35Cr17Si2 、 
ZG40Ni35Cr26Si2 .ZC40Ni35Cr26S2Nbl .ZG40Ni38Cr19Si2 ZG40Ni38Cr19Si2 Nb1 ZNi- 
Cr28Fel7W5Si2C0. 4 .ZNiCrSONb1 C0. 1 .ZNiCr19Fel8Si1 C0. 5 .ZNiFel8Cr15Sil C0. $5 、ZNi- 
Cr25Fe20Col5WSSil C0. 46 、ZCoCr28Fel18C0. 3。 
常用 的 铸造 耐 热 钢 有 : 和 铸造 高 铬 耐 热 钢 、 和 铸造 高 铬 镍 耐 热 钢 、 和 铸造 高 镍 铬 耐 热 
钢 、 铸 造 铬 锰 氮 耐 热 钢 、 甸 造 外 狂 丽 热 钢 、 锦 基 合 金 等 。 


1. ZG30Cr25Ni10Mn2SiNRE 的 铸造 耐 热 钢 配料 (配料 实 
例 793 ) 
ZG30Cr25Nil0Mn2SiNRE 的 主要 含义 如 下 : 


















































ZG 30 Cr25 Nil0 Mn2SN RE 
























































镍 的 元 素 符号 

铬 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 

铬 的 元 素 符号 

碳 的 名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100) 
铸 钢 代号 
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铸件 名 称 





对 于 工艺 装备 等 类 铸件 的 ZG30Cr25Ni10Mn2SiNRE 的 铸造 耐 热 钢 配 料 ， 可 查 配 
料 实例 793 或 表 2. 4-1。 
配料 实例 793 表 2.4-1 ZG30Cr25Ni10Mn2SiNRE 的 铸造 耐 热 钢 配料 








耐 热 托 盘 〈 工 艺 装备 类 热处理 用 工装 零件 ) 














铸件 特点 





铸件 轮廓 尺寸 为 760mm x610mm x50mm， 铸 件 单 重 为 22kg ， 铸 件 结构 属于 网 状 
薄 壁 形 。 铸 件 主要 的 技术 要 求 : 尺寸 精度 要 高 (应 达到 国标 CT6 级 ) ， 铸 件 要 有 
足够 的 强度 ， 特 别 是 铸件 要 有 较 好 耐 热 性 ， 在 热处理 炉 中 的 高 温 状态 下 ， 不 发 生 
变形 和 损坏 ， 铸 件 要 有 较 高 的 耐用 性 ， 寿 命 要 高 

和 要求 适 钢 牌号: ZG30Cr125Ni10Mn2SIiNRE。 三 490MPa， 届 服 强度 = 
240MPa， 断 后 伸 长 率 二 22% 























合金 控制 





合金 


成 分 (% ) 





C0.2 ~0.40, C124 ~26, Ni9 ~11, Sil.3 ~2.0, Mn<2.0, $<0.03, P<0.01, 


N 适量 











炉料 名 称 铬 铁 镍 板 锰 铁 “| 氢化 铬 铁 | ”废钢 可 炉料 | 硅 铁 
































配料 比例 (% ) 3~4 8 ~11 2~3 1.5~2.5|3~4.5 | 40~50 |0.3~0.4 


注 : 1. 
. 对 炉料 质量 要 求 : 


MD 


co > 

















采用 熔炼 炉 类 型 : 中 频 感应 电炉 熔炼 ， 熔 化 率 为 0. 3Vh。 








炉料 如 锈蚀 、 油 污 、 氧 化 皮 严重 ， 要 用 滚 科 清 理 干净 。 
回炉 料 、 浇 冒 口 必须 用 深 简 清理 干净 。 
炉料 如 潮湿 ， 要 烘 干 后 再 用 。 
化 学 成 分 不 明确 或 不 符合 要 求 的 炉料 不 准 使 用 。 
各 种 炉料 必须 称 量 ， 保 证 称 量 准确 。 















































. 碱 性 炉 衬 的 加 料 顺序 为 : 镍 板 、 铬 铁 、 回 炉料 、 废 钢 、 锰 铁 、 硅 铁 。 


熔化 过 程 中 应 及 时 的 捣 料 ， 加 料 ， 调 整 功 率 ， 炉 料 熔化 后 加 入 珍珠 岩 造 渣 。 





. 钢 液 温度 达到 1450 ~ 1520Y 时 加 入 锰 铁 和 硅 铁 脱氧 ， 钢 液 温度 达到 1480 ~ 1540%C 


时 加 入 稀土 硅 铁 脱氧 ， 然 后 加 入 珍珠 岩 造 渣 静止 1 ~2min。 
钢 液 出 炉 温度 为 1470 ~ 1540%C ， 浇 注 温度 为 1420 ~ 1490%C 。 








. 热 过 浇注 : 模 壳 温度 一 般 应 大 于 300%C 。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


2. ZG10Cr25Ni20Si2 的 铸造 耐 热 钢 配料 (配料 实例 794 ) 
ZG10Cr25 Ni20Si2 的 主要 含义 如 下 : 
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ZG 10 Cr 25 Ni 20 Si2 






























































































































































































































































































































































一 硅 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
一 一 硅 的 元 素 符 号 
一 一 镍 的 名 义 百 分 合 量 ( 质量 分 数 ) 
一 一 一 镍 的 元 素 符号 
铬 的 名 义 百 分 售 量 (质量 分 数 ) 
铬 的 元 素 符号 
碳 的 名 义 万 分 含量 ( 质量 分 数 x 100) 
铸 钢 代号 
对 于 ZG10C125Ni20Si2 的 铸造 而 热 钢 配 料 ， 可 查 配料 实例 794 或 表 2. 4-2 。 
配料 实例 794 表 2.4-2 ZG10Cr25Ni20Si2 的 铸造 耐 热 钢 配 料 
牌 号 化 学 成 分 (% ) 
C Si Mn Cr Ni P Ss 
ZG10C2S5Ni20S2 | <0.10 | 1.50 ~2.50 | <1.50 (23.0~27.0|19.0 ~22.0| <0.04 | <0.04 
1) 炉料 主要 由 本 钢 种 返回 料 、 低 克 、 硫 碳 素 废 钢 及 铭 铁 和 金属 锦 
配料 要 求 。 | 2) 炉料 的 平均 碳 含量 按 规格 成 分 下 限 配 入 ; 炉料 的 平均 磷 含 量 和 硫 全 
” | 量 均 应 比 规格 成 分 的 限量 低 0. 005% ~ 0. 010% ; 炉料 的 铬 含量 和 镍 含量 按 
规格 成 分 的 中 限 配 入 
时 期 序 避 工 。 序 要 点 说 明 
1 | 通电 这 化 | 开始 通电 时 ， 供 给 约 60% 的 功率 ， 待 电流 冲击 停止 后 ， 逐 渐 将 功 
” “| 率 增 至 最 大 值 
< | 六 入 下 | 4 穴 内 汗 凌 站 娃 : 
并 | 2 | 各 认 | | 风 泛 机 下 吕 和 汪 化 经 让 汪 关 村 科 4 认 正 “ 捕 标 ”并 训 颖 
a 3 | 各 坎 。 | 大 部 分 炉料 熔化 后 ， 加 入 造 洁 材 料 (一 般 用 碎 屁 璃 ) 造 洲 ， 其 加 
| 于 | 入 量 约 为 1 5 多 
爱 | “| 4 | 地 gg | 炉料 时 本 上 化 清 时 ， 取 钢 样 进行 全 分 析 ， 并 将 其 余 的 炉料 加 入 炉 
内 。 炉 料 全 熔 后 ， 减 小 功率 ， 倾 炉 扒 洁 ， 并 另 造 新 灌 
| | 。 陪 氧 及 调 束 ” 加 入 低 左 猎 铁 和 硅 铁 脱氧 ， 并 调整 硅 、 镍 含量 ， 然 后 加 入 低 碳 铬 
成 分 “| 铁 调 整 铭 含量 
期 | 6。 | 测 温 、 作 | 测量 钢 液 温度 (要 求 达 到 1550YC 以 上 ) ， 并 作 圆 杯 试 样 ， 检 查 钢 
圆 杯 试 样 | 液 脱氧 情况 
出 | ，| 终 脱氧 、| ， 钢 液化 学 成 分 及 温度 符合 要 求 ， 脱 氧 情况 良好 时 ， 插 铝 1kg/ (1t 
钢 出 钢 | 钢 ) 终 脱氧 ， 停 电 、 倾 炉 出 钢 
注 : 1. 采用 中 频 感应 电炉 ， 酸 性 炉 衬 治 炬 。 
2. 合理 布料 原则 :; 在 寺 塌 底部 加 小 块 料 ， 小 块 料 上 加 铁合金 ， 上 面 加 中 块 料 。 垣 塌 
边缘 部 位 加 大 块 料 ， 并 在 大 卖 料 的 继 阶 中 填塞 小 块 料 。 妨 料 应 装 得 紧 ， 以 利于 
败 和 导电 。 
3. 对 于 大 容量 的 感应 电炉 ， 特 别 是 在 连续 生产 的 条 件 下 ， 适 宜 于 采用 料 斗 装 料 。 料 
半 用 钢板 焊 制 而 成 ， 其 形状 与 尺 二 应 坟 吉 内 守 的 轮廓 一 至 。 先 美好 炉料 。 交 
斗 随 炉 料 一 同 装 入 寺 塌 内 ， 一 起 被 熔化 。 这 种 加 料 方法 能 提高 电炉 的 利用 率 ， 并 
政 善 加 科 损 作 的 分 动 条 件 - 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 尼 指 质量 分 数 。 
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3. ZG30Cr18Ni24Si 的 铸造 耐 热 钢 配 料 ( 配料 实例 795 ) 



































ZG30Cr18Ni245i 的 主要 含义 如 下 : 
ZG 30 Cr 18 Ni24 Si 
| 硅 的 元 素 符号 
一 一 锦 的 名 义 百 分 合 量 (质量 分 数 ) 
一 一 一 一 锦 的 元 素 符号 
铬 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
铬 的 元 素 符号 
碳 的 名 义 万 分 含量 ( 质量 分 数 x 100) 
侍 钢 代号 
对 于 ZG30Crl8Ni24Si 的 铸造 耐 热 钢 配 料 ， 可 查 配料 实例 795 或 表 2. 4-3。 
配料 实例 795 ” 表 2.4-3 ZG30Cr18Ni24Si 的 铸造 耐 热 钢 配料 


化 学 成 分 (% ) 
让 





由 





C Si Mn CT Ni P S 




















ZG30Cr1l8Ni24Si 10. 30 ~0.40|2.0~3.0 | <1.5 117.0 ~20.0123.0~26.0|=<0.035, <0.03 














1) 炉料 主要 由 低 磷 碳 素 废钢 、 本 钢 种 返回 料及 铬 铁 组 成 
配料 要 求 2) 炉料 平均 碳 含量 按 钢 的 规格 成 分 下 限 配 入 ; 要求 仿 料 平 均 磷 含量 
<0. 025% ; 铬 含量 和 镍 含量 按 钢 的 规格 成 分 中 限 配 人 
















































































































































































































































































时 期 序 踢 工 序 要 点 说 明 
1 | 通电 熔化 | 用 允许 的 最 大 功率 供电 ， 熔 化 炉料 
， | 二 褒 。 | 的 料 助 烧 。 熔 化 后 期 ， 加 入 适量 党 料 。 迷 化 未 期 适当 减 小 供电 功 
率 
炉料 熔 清 后 ， 充 分 搅拌 钢 液 ， 取 1 号 钢 样 ， 分 析 C、P、Cr、Ni、 
区 样 ”|Mn、Si 含量 。 钢 液 温度 达到 1540% 时 ， 根 据 钢 液 含 态 情 况 ， 扒 除 
部 分 或 大 部 分 炉 酒 ， 加 入 适量 酒 料 
在 炉料 条 件 差 的 情况 下 ， 在 扒 除 炉 漆 后 ， 不 加 渣 料 ， 而 加 入 1% 
点 | ，| 清关 “| 的 撩 石 ， 造 竹 汪 洁 。 然 后 分 批 加 入 总 量 为 2% 的 石灰 石 ， 以 形成 负 
3 ”| 液 沸腾 ， 必 要 时 可 进行 低压 歇 氧 沸腾 ， 耗 氧 量 约 6ma/ (t 钢 )。 沸 
腾 结束 后 ， 加 入 适量 洼 料 
5 | 预 脱氧 | 加 入 硅 铁 预 脱氧 ， 硅 铁 加 入 量 按 成 品 钢 规格 硅 含量 的 下 限 计算 
还 
相 a 加 入 碳 粉 造 弱电 石 酒 还 原 。 在 弱电 石河 下 保持 10min 后 ， 将 电石 
机 全 个 | 渣 恋 为 白河 ， 取 渣 样 分 析 ， 要 求 Fe0 舍 量 <0. 8% 
7 | 取样 “| 搅拌 钢 液 ， 取 2 号 钢 样 ， 分 析 C、Si、Cr、Ni 含量 
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( 续 ) 
时 期 序号 工序 要 点 说 明 
工 | 还 | 8 | 调整 成 分 | “根据 钢 样 的 分 析 结果 ， 调 整 钢 液化 学 成 分 
乞 | 原 | 。| 油 浊 “| 测量 钢 液 温度 ， 要 求 出 炉 温度 为 1540 ~ 1560 ， 同 时 作 圆 杯 斌 
要 | 其 ”| 样 ， 检 查 钢 液 脱氧 情况 
点 | 出 | 10 | 册 向 | 钢 液 温度 符合 要 求 ， 钢 液 脱氧 良好 时 ， 停 电 ， 升 高 电极 ， 插 外 
钢 0. 5kg/(t 钢 )， 出 钢 
注 : 1, 采用 碱 性 炉 衬 电弧 炉 不 氧化 法 冶炼 。 
2. 不 氧化 法 炼 钢 要 求 用 干 补 炉 材料 补 炉 。 采 用 湿 补 炉 材料 补 炉 时 ， 补 炉 后 须 空 炉 烘 
烤 15min 以 上 ， 才 可 以 装 料 。 
3. 装 料 前 先 于 炉 底 、 炉 坡 处 加 1% 左右 的 石灰 (如 需要 造成 沸腾 时 ， 再 加 入 1% ~ 
2% 的 石灰 石 ) ， 以 后 再 装 料 。 
4 按照 合理 布料 原则 装 料 。 随 炉料 装 人 的 铬 铁 应 装 在 底部 ， 并 应 避 开 电极 ， 以 减少 
烧 损 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4. ZG10Cr18Nil0 的 铸造 耐 热 钢 配 料 (配料 实例 796) 





ZG10Cr18Nil0 的 主要 含义 如 下 : 


对 于 汽轮机 等 类 铸件 


ZG 10 Cr 18 











或 表 2. 4-4。 


配料 实例 796 
末 级 焊接 隔 板 叶片 


铸件 名 称 














Ni 10 
-一 镍 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
一 镍 的 元 素 符号 
铬 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
铬 的 元 素 符号 
碳 的 名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100 ) 


钢 的 代号 
的 ZG10Crl8Nil0 的 铸造 耐 热 钢 配料 ， 可 查 配 料 实例 796 














表 2.4-4 ZG10Crl8Nil0 的 铸造 耐 热 钢 配料 
(汽轮机 类 引进 30 万 kW 汽轮机 零件 ) 





铸件 特点 





铸件 为 简 




















蒸汽 下 工作 ， 对 每 
区 11 个 截面 进 
自 硬 砂 造型 。 

牌号 : 








行 





























了 漏 光 抽 查 ， 














断后 人 














单 的 板 状 弯曲 形 件 ， 上 下 端 厚 
旦 度 ， 最 小 只 有 3mm。 铸造 采用 省 \ 余 量 ， 经 手 
片 叶片 都 不 允许 有 任何 
误差 控制 在 0.5 ~1.00mm 内 。 
涛 件 毛 重 为 60kg 
ZG10Cr18Nil0 材质 





属于 奉 热 奥 氏 体 不 锈 钢 ， 焊 
具有 和 较 高 的 力学 性 能 ， 按 JB/T 3073. 5 一 1993 标准 要 求 ， 其 抗 拉 强 度 > 458MPa， 
届 服 强度 > 190MPa， 





度 相 差 一 倍 ， 最 大 厚度 为 56mm 
工 抛 、 磨 成 形 ， 供 焊接 成 
铸造 缺 隐 ， 并 对 内 外 弧 面 分 A、 
铸件 采用 有 机 酯 水 玻 玉 





隔 板 。 在 















































记性 能 良好 ， 并 





长 率 >33% 
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合金 控制 . 
C0.09, Cr17.75 ~21.25, Ni7.75 ~11.25, Mn<2.0, Si<2.0, S$S、 P<0.04 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 已 料 比 例 配 入 成 分 (% ) e 料 量 
材料 名 称 配料 比例 配料 量 
Cr | NilMnlSi C (%) Cr |Ni |Mn | Si C /kg 
回炉 料 |19.3110.811.5211.57|0.075 | 50 |9.65 | 5.40 |0.76 |0.785|0.037| 125 
软 钢 一 | 一 1 一 | 一 |<0.03| 30 0.009| 75 
微 碳 铬 铁 | >65| 一 | 一 | 一 | 0.15 15 19%.75| 一 | 一 | 一 10.023| 37.5 
镍 一 110| 一 | 一 | 一 5 一 15.00| 一 | 一 | |12.5 
硅 铁 一 | 一 | 一 |>75| 一 1.5 一 | | | | 5 
低 碳 锰 铁 | 一 | 一 |>85| 一 | 0.7 1 一 | 一 10.85| 一 |0.007| 3.75 
配 得 成 分 18.91110.20|1.44 11.76 |0.070| 一 
1. 装 小 料 通电 熔化 : 开始 熔化 时 为 50% ~60% 的 功率 逐渐 增 大 
2. 随 圭 塌 下 部 熔化 ， 随 时 注意 捣 料 ， 并 陆续 加 入 炉料 
入 3. 待 大 部 分 炉料 熔化 后 ， 加 入 造 潭 料 (外 购 ) 约 1.5% (质量 分 数 )， 造 漆 窗 盖 
前 4. 约 95% 的 炉料 熔 清 时 ,取样 分 析 , 加 入 余 料 ,全 部 化 漆 后 另 造 新 酒 ,加 入 量 为 1. 5% 
,| 5. 待 酒 料 化 清 ， 再 加 上 脱氧 麟 (Si-Ca0. 3% ) ， 进 行 扩散 脱氧 ， 并 使 酒 具有 良好 流动 
操 | 光村 
作 性 ， 易于 扒 去 
6. 依据 分 析 调 整 成 分 ， 其 硅 量 应 在 出 炉 前 10min 内 调整 
7. 测量 温度 达 1630Y 以 上 ， 再 加 Si-Ca0. 2% 进行 脱氧 
8. 出 钢 温 度 为 1660 ~ 1680% ， 浇 注 温度 为 1580 ~ 1600% 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 250kg 中 频 感 应 电炉 。 
2. 炉 前 控制 熔化 ， 测 温 、 化 清 后 取样 化 验 成 分 ， 按 实际 情况 调 正 到 规范 。 出 炉 温度 
为 1660 ~ 1680% ， 浇 注 温度 为 1600 ~ 1580%C 。 
3. 检测 结果 : 试 样 随 铸件 进行 正 、 回 火 处 理 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 241MPa， 届 服 强 度 为 241MPa， 断 后 伸 长 率 为 54. 6% ; 
化 学 成 分 (%): C0. 089 ，Crl18.91，Nil0. 20，Mnl. 44 ，Sil.76 ，S0. 06，P0. 020。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 只 适用 于 同 牌 号 的 汽轮机 的 叶片 。 








5. ZG30Cr18Mn12Si2N 的 铸造 耐 热 钢 配 料 (配料 实例 
797 ) 
ZG30Cr18Mn12Si2N 的 主要 含义 如 下 : 
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ZG 30 Cr 18 Mn 12 S12N 















































对 于 冶金 机 械 等 类 和 铸 伯 





例 797 或 表 2. 4-5。 

















的 ZG30Crl18Mn12Si2N 


的 元 素 符号 
:的 名 义 百 分 会 量 (质量 分 数 ) 
的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
备 的 元 素 符 号 
的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
的 元 素 符 号 
的 名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100) 
钢 代 号 
的 铸造 耐 热 钢 配 料 ， 可 查 配 料 实 


配料 实例 797 表 2.4-5 ”ZG30Cr18Mn12Si2N 的 铸造 耐 热 钢 配料 


铸件 名 称 | ” 热 得 板 〈 冶 金 机 械 类 烧结 矿 振动 租 零 件 


We 











铸件 特点 











铸件 轮廓 尺寸 为 1200mm x760mm， 平 
的 腰 形 铸 孔 ， 总 孔 数 为 570 个 ， 四 
孔 内 壁 光洁 、 尺 十 
度 下 能 够 长 期 保持 较 高 的 载 
玻璃 自 硬 砂 造 型 ,铸件 链 

要 求 铸 钢 牌号 ;ZG30Cr18Mn12Si2N。 抗 拉 强 度 三 490MPa， 断 后 伸 长 率 二 8% 























力 和 耐 磨 性 





匀 辟 厚 为 18mm。 和 铸件 板 面 均 布 细 小 密集 
上 面 和 肋 板 处 机 械 加 工 ， 属 耐 热 钢 ， 要 求 铸 
精确、 平整 光滑 ， 不 得 有 裂纹 、 缩 孔 等 缺陷 ,在 700 ~ 800Y 温 


。 铸 件 毛重 为 130kg， 采 用 有 机 酯 水 















































合金 控制 | ”C0. 26 ~ 0.36，Sil.60 ~ 2.40，Mnl1.00 ~ 13.00，Crl7.00 ~ 20.00，N0. 22 ~ 





成 分 (% )10.28, P<0.060,S<0.040 
























































料 
炉料 成 分 (% ) 
炉料 名 称 
C Cr N P S 

废钢 0.22 0.26 = 三 0.035 0.035 
返回 料 0.32 1.96 17. 60 0.24 0.047 0.023 
电解 锰 0.08 二 = 0.01 0.10 
低 碳 铬 铁 | 0.50 1.50 65.00 二 0.04 0.03 
氮 化 鳃 0.50 2.00 一 4.00 0.30 0.03 
氮 化 铬 0.10 2.50 60. 00 5.00 0.03 0.04 

硅 铁 0.10 75.00 二 一 0.04 0.02 
硅 钙 合金 0.80 60.00 0.04 0.04 
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( 续 ) 
配料 比例 配 人 成 分 (%% ) 料 量 
仿 料 名 称 了 例 配料 量 
(%) C Si Mn Cr N P S /kg 
废钢 35 0.077 | 0.091 | 0.203 二 一 | 0.012 | 0.012 | 1050 
返回 料 30 0.096 | 0.588 | 3.69 | 5.28 | 0.072 | 0.014 | 0.007 | 900 
电解 锰 10 0.08 = 9.95 一 一 |0.001 | 0.01 | 300 
低 碳 铬 铁 | 20 0.10 | 0.30 一 13.00 一 |0.008 | 0.006 | 600 
氮 化 鳃 2 0.01 0.04 | 0.16 一 0.08 | 0.006 | 0.001 | 60 
氮 化 铬 3 0.003 | 0.187 和 1.80 | 0.15 = 一 90 
硅 铁 1.2 | 0.001 | 0.90 | 0.006 36 
硅 钙 合金 | 0.6 | 0.005 | 0.36 18 
合计 0.300 | 2.466 | 14.249 | 20.08 | 0.302 | 0.041 | 0.036 | 一 
炉 内 熔化 增 减 +0.02 | -0.680| -1.710| -1.205| -0.07 | +0.015| -0.012| 一 
配 得 成 分 0.32 | 1.786 | 12.540 | 18.875 | 0.232 | 0.056 | 0.024 | 一 
1. 熔化 期 
1) 用 允许 的 最 大 功率 供电 熔化 炉料 。 当 钢 液 熔 池 形成 后 ， 推 料 助 熔 ， 并 加 入 适量 的 
漆 料 造 渣 
2) 炉料 熔化 后 ， 充 分 搅拌 钢 液 ， 取 1 号 钢 样 ， 分 析 C、P、Cr、Mn、N 含量 。 钢 液 温 
度 达到 1540 时 ， 根 据 钢 液 中 含 磷 量 高 低 ， 扒 除 一 部 分 炉渣 ， 另 加 洼 料 造 稀薄 渣 








| 2. 还 原 其 
炉 | 1) 加 硅 铁 粉 、 硅 钙 粉 、 铝 粉 进行 预 脱氧 
前 | 2) 分 批 加 入 混合 还 原 剂 造 电 石河 还 原 ， 在 电石 漆 下 保持 15min， 待 炉 溶 变 白 后 ， 取 
明 | 渣 样 分 析 ， 要 求 Fe0 含量 二 0. 80% 
作 | 3) 充分 搅拌 钢 液 ， 取 2 号 钢 样 全 分 析 。 根 据 钢 样 的 分 析 结果 ， 调 整 钢 的 化 学 成 分 
4) 测量 钢 液 温度 ， 要 求 出 钢 温度 为 1540 ~ 1560% 。 同 时 作 圆 杯 试 样 ， 检 查 钢 液 脱氧 
情况 
3 





























be 
二 | 














了 






































3. 出 钢 、 浇 注 

1) 当 钢 液 温 度 、 化 学 成 分 、 脱 氧 情况 符合 要 求 时 ， 停 止 供 电 ， 升 高 电 插 铝 终 脱 氧 出 
钢 ， 先 渣 后 钢 ， 钢 渣 混 冲 

2) 钢 液 出 炉 后 在 钢 包 中 镇 静 5min 后 浇注 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 型 : HGX 一 1.5 型 三 相 碱 性 炉 衬 电 弧 炉 ， 不 氧化 法 冶炼 。 

2. 配料 时 ， 应 保证 炉料 碳 含量 为 0.26% ~ 0.30% ， 炉 料 平均 磷 含 量 应 控制 在 
0.045% 以 下 。 铁 合金 应 烘 烤 至 暗 红 色 ， 渣 料 应 烘 干 去 除 水 分 。 
3. 炉 前 检测 ， 勤 观 察 炉 况 变化 ， 用 化 学 分 析 法 与 直 读 式 光 谱 仪 分 析 钢 的 化 学 成 分 ， 

炉 前 浇注 圆 杯 试 样 检查 脱氧 情况 ， 用 热电 偶 测 温 仪 测量 钢 液 温度 ， 出 钢 温 度 为 

1540 ~ 1560% ， 浇 注 温度 为 1480 ~ 1500%C 。 
4. 力学 性 能 检测 结果 : 抗 拉 强 度 为 560MPa， 断 后 伸 长 率 为 10% 。 
各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

. 适合 本 钢 种 配料 的 铸件 还 有 算 板 体 、 耐 磨 衬 板 、 炉 底板 等 。 
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6 ZG10Crl8Mmnl3Mo2CuN 的 铸造 耐 热 钢 配 料 ( 配 料 实例 798 ) 


ZG10Cr18Mn13Mo2CuN 的 主要 含义 如 下 
ZG 10 Cr 18 Mn 13 Mo 2 CuN 





































































































对 于 ZG10Cr18Mn13Mo2CuN 的 铸造 耐 热 钢 配 料 ， 可 查 配料 实例 798 或 表 2. 4-6。 
配料 实例 798 表 2.4-6 ZG10Cr18Mn13Mo2Cu2N 的 铸造 耐 热 钢 配料 




























































































































































































化 学 成 分 (% ) 
牌号 
C Si Mn P S Cr |Nil Mo Cu N 
12.0~ 17.0 ~ 1.5~|1.0~ 0.20~ 
ZG10Crl8Mn13Mo2CuN |<0. 12| <1.5 <0.06| <0.035 
14.0 19.0 2.0 | 1.5 | 0.30 
1) 炉料 可 由 本 钢 种 返回 料 或 同类 钢 种 的 合金 钢 返 回 料 、 低 盔 碳 
素 废钢 和 铭 铁 组 成 
2) 熔 清 成 分 应 满足 : C 含量 为 0.30% ~0. 50% ; Cr 含量 <16% 
配料 要 求 3) 在 配料 时 应 注意 到 ， 为 了 使 钢 能 溶解 较 多 的 氮 ， 应 控制 铬 、 
鳃 的 含量 ， 使 之 与 氨 含 量 相对 应 。 在 一 般 情况 下 ， 可 将 氨 含 量 控制 
在 0.20% ~0.22% 。 而 相应 地 将 铬 和 锰 按 照 规格 含量 的 中 限 控制 。 
如 氨 含 量 偏 高 ， 则 须 相应 提高 铬 、 锰 的 含量 
时 期 序号 工序 要 点 说 明 
1 | 通电 熔化 | 用 允许 的 最 大 功率 供电 ， 熔 化 炉料 
工 | | ，| ji。 推 料 助 熔 。 粹 化 后 期 ， 加 入 适量 的 石灰 千 洪 ， 并 适当 减 小 供电 功 
艺 | 熔 ”| 率 。 炉 料 熔化 90% 左 右 时 ， 吹 氧 助 熔 
一 | 化 | 3 | 加 钥 铁 | 熔化 末期 加 入 钥 铁 
六 人 炉料 熔 清 后 ,充分 搅拌 钢 液 , 取 1 号 钢 样 ,分 析 CP、Cr、Mo、Cu 含量 ,要 














4 取样 “| 求 C 含量 为 0.30% ~0.50%。 吹 氧 脱 碳 前 要 求 漆 量 为 2% 左右 ,如 渣 量 过 
多 ,可 扒 除 部 分 炉渣, 以 保证 吹 氧 脱 碳 在 薄 漆 下 进行 
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( 续 ) 


时 期 序号 工 序 要 点 说 明 








要 求 钢 液 温度 >1600%C ， 炉 渣 流动 性 良好 。 符 合 要 求 时 ， 加 入 3 ~ 
氧 | 5 | 吹 氧 脱 碳 |5kg (t 钢 ) 硅 铁 ， 即 行 吹 氧 脱 碟 。 氧 气压 力 为 1.2 ~1.5MPa。 当 火 
化 焰 从 炉 口 大 量 冒 出 时 ， 升 高 电极 停电， 继续 吹 氧 
































估计 碳 含量 降 至 0. 05% 左右 时 ， 停 止 吹 氧 。 搅 拌 钢 液 ， 取 2 号 钢 


6 | 信 碳 取样 | 样 ， 分 析 C、Cr、P，Mn 、 下 含量 











预 脱氧 停止 吹 氧 后 ， ee 硅 钙 块 2~3kg/ (t 钢 )， 随 即 加 入 
7 | 加 饮 铁 ”| 红 热 的 儿 铁 。 然 后 用 混合 还 原 剂 〈 硅 铁 粉 : 硅 钙 粉 =1: 2) 4 ~6kg/ 
et 









































8 扒 漆 铬 铁 熔 清 后 ， 炉 渣 转 色 ， 扒 除 大 部 分 炉 漆 ， 加 入 渣 料 











加 入 红 热 的 金属 锰 、 氮 化 铬 、 氮 化 锰 ， 并 继续 用 4 ~ 6kg/(t 钢 ) 
的 混合 还 原 剂 还 原 





汕 烟叶 


Ke) 
这 
ZI 
my 
BE 











合金 熔 清 后 ， 人 炉渣 转 淡 绿色 ， es 号 钢 样 ， 作 全 分 析 。 过 10min 
10 取样 ”| 后 , 取 4 号 钢 样 , 分 析 C、Cr、Mn、N 舍 量 。 同 时 取 渣 样 进行 分 析 ， 
要 求 Fe0 含量 <0.5% 



































测量 钢 液 温度 ， 要 求 钢 液 温度 为 1550 ~ 1570%C ， 作 圆 杯 试 样 ， 检 
查 钢 液 脱氧 情况 














EE 
Es 
浑 


液 温度 和 脱氧 情况 符合 要 求 时 ， 插 硅 钙 1.5 ~ 2kg/(t 钢 )， 停 
钢 电 ， 升 起 电极 ， 出 钢 。 出 钢 时 ， 在 出 钢 槽 中 冲 硅 钙 0.5kg/(t 钢 ) 
























































采用 碱 性 炉 衬 电弧 炉 返 回 法 冶炼 。 

要 求 炉 衬 情况 良好 ， 争 取 前 一 炉 维 护 好 炉 衬 ， 本 炉 次 不 补 炉 。 

装 炉 前 ， 于 炉 底 、 炉 坡 处 加 1% (质量 分 数 ) 的 石灰 。 

应 按照 合理 布料 原则 装 料 。 铜 以 及 随 炉 装 入 的 铬 铁 和 增 碳 用 的 电极 碎 块 加 于 炉 底 ， 
并 应 避 开 电极 ， 以 减少 烧 损 。 

5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 名 指 质量 分 数 。 
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7. ZG10Cr17Mn9Ni3Mo3Cu2N 的 铸造 耐 热 钢 配 料 (配料 
实例 799) 
ZG10Cr17Mn9Ni3Mo3Cu2N 的 主要 含义 如 下 : 
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ZG10Cr17Mn9N3 Mo3Cu2N 























































































































对 于 ZG10Cr17Mn9Ni3Mo3Cu2N 的 铸造 耐 热 钢 配 料 ， 可 查 配 料 实例 799 或 表 
2.4-7。 


配料 实例 799 表 2.4-7 ZG10Cr17Mn9Ni3Mo3Cu2N 的 铸造 耐 热 钢 配 料 


化 学 成 分 (% ) 
牌 号 
G Si | Mn 了 S Cr Ni Mo Cu N 








B.0~ 16.0 ~B.0~I3.0~|2.0~ 0.18-~ 
7 1 <0. 12<1. <0.00=<0. 
ZG10Cr17Mn9Ni3Mo3Cu2N (<0. 12 1.311 0 0. 06| 和 0. 035 180|140|35|125 10526 


1) 炉料 可 由 本 钢 种 返回 料 或 同类 钢 种 的 合金 钢 返 回 料 、 低 磷 
碳 素 废钢 和 铬 铁 组 成 
2) 熔 清 成 分 应 满足 :C 含量 为 0.30% ~ 0.50% ; Cr 会 
16% 










































































人 3) 在 配料 时 应 注意 到 ， 为 了 使 钢 能 溢 解 较 多 的 气 ， 应 控制 铬 、 
锰 的 含量 ， 使 之 与 所 含量 相对 应 。 在 一 般 情况 下 ， 可 将 氨 售 量 控 
制 在 0. 20% ~0. 22% 。 而 相应 地 将 铬 和 锰 按 照 规格 含量 的 中 限 控 
制 。 如 氧 含量 偏 高 ， 则 须 相应 提高 铬 、 锰 的 含量 
时 期 避 工 。 序 要 点 说 明 
1 | 通电 熔化 | 用 允许 的 最 大 功率 供电 ， 熔 化 炉料 
































2 | 助 迷 推 料 助燃 。 熔 化 后 期 ， 加 入 适量 的 石灰 造 漆 ， 并 适当 减 小 供电 功 
率 。 炉 料 熔化 90% 左右 ， 吹 氧 助 熔 


熔 
化 | 3 | 加 钥 铁 熔化 末期 ， 加 入 钥 铁 


























油烟 中 晶 





炉料 熔 清 后 ， 充 分 搅拌 钢 液 ， 取 1 号 钢 样 , 分 析 C、P、Cr、Mo、Cu 
4 取样 ”| 含量 ,要求 C 含量 为 0. 30% ~0.50% 。 吹 氧 脱 碳 前 要 求 漆 量 约 2%， 如 
酒量 过 多 ， 可 扒 除 部 分 炉渣 ， 以 保证 吹 氧 脱 碳 在 薄 漆 下 进行 
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( 续 ) 
时 期 序 呈 工序 要 点 说 明 
要 求 钢 液 温度 > 1600% ， 炉 渣 流动 性 良好 。 符 合 要 求 时 ， 加 入 3 ~ 
氧 | 5 | 吹 氧 脱 碳 |5kg/(t 钢 ) 硅 铁 ， 即 行 吹 氧 脱 碳 。 氧 气压 力 为 1.2 ~1.5MPa。 当 火 
化 焰 从 炉 口 大 量 冒 出 时 ， 升 高 电极 ， 停 电 ， 继 续 吹 所 
期 | 。| RE | 估计 左 含 量 降 至 约 0.05% 时 ， 停 止 吹 氧 。 搅 拉 例 液 ， 取 2 号 钢 样 ， 
“| 分 析 C、Cr、P，Mn 、N 含量 
项 脱氧 ，| _ 停 目 路 氧 后 ， 加 入 预 脱氧 剂 ， 硅 钙 块 2 ~ 3kg/(t 钢 ) ， 随 即 加 入 红 
| | 7 加 铬 饼 | 热 的 铬 铁 。 然 后 用 混合 还 原 剂 〈 硅 铁 粉 : 硅 钙 粉 =1:2) 4 ~6kg/(t 
于 钢 ) 还 原 ， 随 即 恢复 通电 〈 先 用 高 电压 ，Smin 后 ， 换 用 低 电 压 ) 
要 | “| 8 | 检 湾 | 铝 铁 熔 清 后 ， 炉 潜 转 色 ， 扒 除 大 部 分 炉 溢 ， 加 入 洁 料 
点 | 还 | 。| ji 人 名 | 加 入 红 热 的 金属 锰 、 氨 化 饥 、 氨 化 锰 ， 并 继续 用 4 ~ Gke/(t 钢 ) 
原 笔 | 的 混合 还 原 剂 还 原 
期 | 10 | 取样 “| 合金 过 请 后 ， 炉 潮 续 淡 绿色 ， 取 3 号 钢 样 ， 作 全 分 析 。 过 10min 后 , 取 
|4 号 钢 样 ,分 析 C.Cr .Mn N 合 量 。 并 取 漆 样 分 析 , 要 求 Fe0 含量 <0.5% 
| 测量 钢 液 温度 ,要求 钢 液 温度 为 1530 ~ 1550%C 
“本 | (Zc10Cr17Mn9Mo3Cu2N 钢 ) ， 并 作 圆 杯 试 样 ， 检 查 钢 液 脱氧 情况 
出 | |， | 吓人 钢 “| 钢 液 温度 和 脱氧 情况 符合 要 求 时 ， 插 硅 钙 1.5 ~2kg/(1 钢 )， 停 
钢 包 ， 升 起 电极 ， 出 钢 。 出 钢 时 ， 在 出 钢 档 中 冲 硅 钙 0. 5kg/(t 钢 ) 
注 : 1. 采用 破 性 炉 衬 电弧 炉 返 回 法 冶炼 。 
2. 要 求 炉 衬 情况 良好 ， 争 取 前 一 炉 维 护 好 炉 笠 ， 本 炉 次 不 补 炉 。 
3. 装 炉 前 ， 于 炉 底 、 炉 坡 处 加 1% (质量 分 数 ) 的 石灰 。 
4. 应 按照 合理 布料 原则 装 料 。 镍 、 铜 以 及 随 炉 装 入 的 铬 铁 和 增 碳 用 的 电极 碎 块 加 于 
炉 底 ， 并 应 避 开 电极 ， 以 减少 烧 损 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 吧 指 质量 分 数 。 

































































































































































































































































8.ZG5S0Mm16A13Si2 的 铸造 耐 热 钢 配料 〈 配 料 实例 800 ) 


ZG50Mn16Al3Si2 的 主要 含义 如 下 : 
ZG 50 Mn 16 Al 3 S12 

















村 的 名 义 百 分 全 量 
一 一 硅 的 元 素 符号 
铝 的 名 义 百 分 
铝 的 元 素 符号 
色 的 名 义 百 分 























(质量 分 数 x 100) 
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“811. 





对 于 ZG50Mn16A13Si2 的 铸造 耐 热 钢 配 料 ， 





可 查 配 料 实例 800 或 表 2. 4-8 。 































































































































































































































































































































































































配料 实例 800 ” 表 2.4-8 ZG50Mn16Al3Si2 的 铸造 耐 热 钢 配料 
化 学 成 分 (% ) 
ee C Si Mn 入 Pp Al 
ZG50Mn16Al3Si2| 0.55 ~0.65 |2.0~2.5 | 15.5~16.5 <0. 035 <0.05 2.70 ~3.30 
1) 炉料 主要 由 洁净 无 锈 的 碳 素 废钢 、 中 碳 或 低 碳 锰 铁 和 金属 铝 组 成 
半 2) 炉料 的 平均 碳 含量 按 钢 规格 成 分 的 下 限 配 和 人 ， 含 锰 量 按 钢 规格 成 分 的 
下 | 中 限 配 入 ， 铝 含量 按 钢 规格 上 限 配 入 ， 硫 含量 不 应 超过 0. 035% ， 磷 含量 不 
应 超过 0.05% 
时 期 序 缠 工序 要 点 说 明 
1 | 通电 米 化 | 开始 通电 6 ~8min 内 供给 60% 的 功率 ， 待 电流 冲击 停止 后 ， 逐 渐 
”““” “| 将 功率 增 至 最 大 值 
2 | 抱 料 助 熔 | 。 畏 半 于 吉 下 部 炉料 熔化 ， 随 时 注意 搞 料 ， 防 止 “ 措 桥 "， 并 继续 添 
熔 加 炉料 
化 | 。| jw | 大 部 分 炉料 熔化 后 ， 加 入 造 济 材 料 (石灰 粉 : 气 石 粉 =2:1) 造 尖 
期 | ”| 下” | 窗 盖 钢 液 ， 造 河 材 料 加 入 量 为 1% ~1.5% (质量 分 数 ) 
约 95% 的 炉料 熔 清 时 ， 取 钢 样 作 全 分 析 ， 并 将 其 余 5% 的 炉料 加 
4 | 取样 机 漆 | 入 炉 内 。 全 部 炉料 熔 清 后 ， 将 功率 降 至 40% ~ 60% ， 倾 炉 扒 渣 ， 另 
造 新 河 
工 潜 料 化 清 后 ， 往 炉渣 面 上 加 脱氧 剂 (石灰 粉 : 铅 粉 =1:2) 进行 扩 
和 5 | 脱氧 | 散 脱氧 。 脱 氧 过 程 中 可 用 石灰 粉 和 气 石 粉 调整 炉渣 的 粘度 ， 使 炉 潮 
具有 良好 的 流动 性 
RU 9 结果 j 周 如 Dr 人 和 “村 站 站 含量 应 在 出 "ee 
ee i ， 调 整 钢 液化 学 成 分 ， 其 中 硅 含量 应 在 出 钢 前 
还 min 上 调整 
测 温 、 作 , 
原 | 7 测量 钢 液 温度 ， 并 作 圆 杯 试 样 ， 检 查 钢 液 脱氧 情况 
区 钢 液 温度 达到 1560 以 上 ， 圆 杯 试 样 收缩 良好 时 ， 搬 入 0.2% 
8 | 插 硅 钙 | (质量 分 数 ) 的 硅 钙 进 一 步 脱氧 。 然 后 往 河面 上 再 加 一 次 石灰 粉 - 铝 
粉 脱氧 齐 
9 | 插 角 钢 液 温度 达到 1580C 以 上 时 ， 除 去 全 部 炉渣 ， 随 即 加 入 0.07% 
一 | (质量 分 数 ) 的 冰晶 石粉 并 进行 插 铅 (垂直 插入 炉 底 ) 
出 钢 10 | 出 钢 | 插 铝 后 ,搅拌 钢 液 ， 停 电 倾 炉 出 钢 
注 : 1. 采用 碱 性 炉 衬 中 频 感应 电炉 不 氧化 法 冶炼 。 
2. 合理 布料 原则 是 : 在 卉 塌 底 部 加 小 块 料 ， 小 块 料 上 加 铁合金 ， 上 面 加 中 块 料 。 址 
员 边 缘 部 位 加 大 块 料 ， 并 在 大 块 料 的 链 隙 中 填塞 小 块 料 。 炉 料 应 装 得 紧 ， 以 利于 
透 磁 和 导电 。 
3. 对 于 大 容量 的 感应 电炉 ， 特 别 是 在 连续 生产 的 条 件 下 ， 适 宜 于 采用 料 斗 装 料 。 料 
斗 用 钢板 焊 制 而 成 ， 其 形状 与 尺寸 应 与 卉 坑内 衬 的 轮廓 一 致 。 预 先 装 好 炉料 。 料 
斗 随 炉 料 一 同 装 入 卉 坑内 ， 一 起 被 熔化 。 这 种 加 料 方法 能 提高 电炉 的 利用 率 ， 关 


改善 加 料 操作 的 劳动 
成 分 含量 和 配料 比例 丝 
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9，ZG60Mn29AI7Si2TiRE 的 铸造 耐 热 钢 配料 (配料 实例 
801 ) 


ZG60Mn29A17Si2TiRE 的 主要 含义 如 下 : 
ZG 60 Mn29AL7S2T RE 


一 混合 稀土 的 
一 一 饮 的 元 素 符号 

硅 的 名 义 百 
[一 竺 的 元 素 符号 
铅 的 名 义 百 
铅 的 元 素 符号 
狙 的 名 义 百 



































六 中 闻 业 守业 
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铸 钢 代号 
对 于 ZC60Mn29A17Si2TiRE 的 铸造 耐 热 钢 配 料 ， 可 查 配料 实例 801 或 表 2 4.9。 
配料 实例 801 。 表 2.4-9 ZG60Mm29AI7Si2TIRE 的 铸造 耐 热 钢 配 料 



















































































































































































二 化 学 成 分 (质量 分 数 ) (% ) 
名 C Si Mn Al Ti P S _|RE (加 入 量 ) 
0.5~ |1.2~ |28.0~|16.0~ |10.3~ 
ZG60Mn29Al7Si2RE <0.10 | <0.03 0.2 
0 SN 30.0 8.0 0.5 
1) 炉料 应 主要 由 洁净 无 锈 的 碳 素 废 钢 . 中 碳 或 低 磷 锋 铁 和 金属 铝 组 成 
配料 要 求 2) 炉料 的 平均 碳 含量 按 钢 的 规格 成 分 下 限 配 入 ， 锰 含量 按 规 格 中 限 
配 入 ， 铝 含量 按 规格 上 限 配 人 
时 期 序 呈 工序 要 点 说 明 
1 | 通电 熔化 | 用 允许 的 最 大 功率 供电 ， 熔 化 炉料 
熔 推 料 助 熔 。 熔 化 后 期 ， 加 入 适量 渣 料 。 熔 化 未 期 适当 减 小 供电 功 
2 | 助 熔 | 
二 | 化 率 
艺 | 其 入 “| “六 料 熔 清 后 ， 充 分 挠 拌 钢 液 ， 取 1 号 钢 样 ， 作 全 分 析 。 同 时 调整 
要 炉渣 ， ed 性 良好 
点 4 | 还 原 | 加 炭 粉 造 弱电 石 酒 还 原 
还 
上 5 | 取样 。 | 钢 液 在 良好 的 弱电 石河 下 还 原 20min 后 ， 取 2 号 钢 样 ,分 析 C， 
基 ”|Mn、Al、P 含量， 并 加 入 少量 炭 粉 继续 还 原 
6 | 调整 成 分 | ”根据 钢 样 的 分 析 结果 ， 调 整 钢 液 的 化 学 成 分 
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( 续 ) 

时 期 序号 工 序 要 点 说 明 
还 | 7 测 温 测量 钢 液 温度 ， 要 求 出 炉 温 度 为 1540 ~1560%C 
原 8 | 加 饥 铁 钢 液 温度 符合 要 求 时 ， 推 开 炉 酒 ， 加 入 经 过 供 烤 的 钛 铁 ， 用 夸 将 
期 钛 铁 压 人 钢 液 中 ， 并 搅拌 钢 液 
出 | 9 加 稀土 、| ”加 铁 铁 5min 后 ， 加 入 稀土 合金 ， 充 分 搅拌 钢 液 停电， 升 高 电 
钢 出 钢 ”| 极 ， 出 钢 
注 : 1. 采用 碱 性 炉 衬 电弧 炉 不 氧化 法 冶炼。 

2. 应 在 炉 衬 良好 的 条 件 下 冶炼 。 如 需要 补 炉 时 ， 应 采用 干 补 炉 材 料 修补 。 

3. 装 料 前 应 先 于 炉 底 、 炉 坡 处 加 29% 左右 的 石灰 。 

4. 装 料 时 ， 应 将 铝 狂 装 在 炉 底 部 ， 锰 铁 装 在 铝 锭 上 面 ， 最 后 装 钢 料 。 铝 镍 和 锰 铁 应 

避 开 电极 ， 以 减少 烧 损 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 





第 5 车 ”铸造 耐 人 蚀 钢 配 料 


铸造 耐 蚀 钢 (Corrosion resisting cast steel) 是 指 在 特点 的 腐蚀 性 介质 中 能 抵抗 
腐蚀 的 铸 钢 。 

根据 国家 标准 GBAT 2100 一 2002《 一 般 用 途 耐 蚀 钢 铸件 》 的 规定 ， 铸 造 耐 蚀 钢 
按 化 学 成 分 分 为 19 个 牌号 : ZG15Crl2 、ZG20Crl3 、ZG10Crl2NiMo 、ZG06Crl2Ni 
(QTI 和 QT2 ) 、ZG06Crl6Ni5Mo 、ZG03Crl8Nil0 、ZG03Cr18Nil0N 、ZGC07Cr19Ni9、 
ZG08Crl9Nil0Nb 、 ZG03Crl9Nil1Mo2 、 ZG03Crl9Nil1Mo2N 、 ZG0O7Crl9Nil1Mo2 、 
ZG08Crl9Nil1Mo2Nb 、ZG03Crl9Nil1Mo3 、ZG03Crl9Nil1Mo3N 、ZG0O7Crl9Nil1Mo3 、 
ZG03Cr26Ni5Cu3Mo3N 、ZG03Cr26Ni5Mo3N 、ZG03 Crl4Nil4Si4 。 

常用 的 铸造 耐 蚀 钢 有 : 铸造 高 铬 耐 蚀 钢 、 铸 造 高 铬 镍 耐 蚀 钢 等 。 


1. ZGCr34 的 铸造 耐 蚀 钢 配料 (配料 实例 802 ) 


ZGCr34 的 主要 含义 如 下 : 
ZG Cr 34 





















































| 铬 的 名 义 百 分 含 量 ( 质量 分 数 ) 
一 一 铬 的 元 素 符号 
铸 钢 代号 
对 于 ZGC134 的 铸造 耐 蚀 钢 配料 ， 可 查 配 料 实例 802 或 表 2. 5-1。 
配料 实例 802 表 2.5-1 ZGCr34 的 铸造 耐 创 钢 配 料 














Pi 化 学 成 分 (质量 分 数 ) (% ) RE 
5 

C Si Mn Cr 了 S (加 入 量 ) 
ZCGC134 |1.5~2.2|1.3~1.7 |0.5~0.8 B2.0~36.0 三 0.10 <0. 10 0. 25 

















1) 炉料 主要 由 碳 素 废钢 、 本 牌号 返回 料及 碳 素 铭 铁 组 成 
配料 要 求 2) 炉料 碳 含量 按 钢 的 规格 成 分 下 限 配 和 ; 铬 含量 按 钢 的 规格 中 限 配 入 ; 要 
求 磷 含量 二 0. 08% 

























































































时 期 | 序号 | 工序 要 点 说 明 

吉 | 和 | 工 | 通电 | 用 多 许 的 最 天 功率 供电 

要 | 化 a 推 料 助 熔 。 熔 化 后 期 ， 加 入 适量 潮 料 。 熔 化 末期 ， 换 较 低 
点 | 期 | 2 | 锥 料 助 次 | 由 慰 人 















































































































































































































































































































































第 5 章 ， 铸 造 耐 蚀 钢 配料 815 
( 续 ) 
时 期 | 序号 | 工序 要 点 说 明 
炉料 熔 清 后 ， 充 分 搅拌 钢 液 ， 取 1 号 钢 样 ， 分 析 C、Cr、 
熔 | 3 取样 “|Mn 、 Si 含量 。 钢 液 温度 达到 1470% 时 ， 扒 除 大 部 分 炉渣， 
加 入 1% (质量 分 数 ) 的 氟 石 ， 造 稀薄 漆 
化 
稀薄 潭 形成 后 ， 分 批 加 入 2% (质量 分 数 ) 的 石灰 石 ， 作 
其 4 沸腾 | 石灰 石 沸腾 处 理 。 必 要 时 可 进行 低压 吹 氧 沸腾 ， 吹 氧 压 力 =< 
0.4MPa， 耗 氧 量 约 6m?/ (t 钢 ) 
5 | 预 脱氧 | 加 硅 铁 2kg/(t 钢 ) 预 脱氧 
艺 访问 加 碳 粉 造 电石 河 还 原 。 在 电石 涯 下 保持 15min 后 ， 变 
还 | 得 。 取 渣 样 分 析 ， 要 求 Fe0 含量 <0. 5% 
还 
< 7 | 取样 “| 搅拌 钢 液 ， 取 2 号 钢 样 ， 分 析 C、Cr、Si、Mu 含量 
下 原 | 8 | 调整 成 分 | 根据 2 号 钢 样 的 分 析 结果 ， 调 整 钢 液化 学 成 分 
期 | 9 测 温 测量 钢 液 温 度 ， 要 求 出 钢 温度 为 1450 ~ 1470%C 
钢 液 温 度 符 合 要 求 时 ， 加 奉 钙 块 0. 5kg/(t 钢 ) ， 并 插 铅 
10 | 加 稀土 1kg/(t 钢 )， 进 行 脱氧 然后 插入 稀土 2 5kg/(t 钢 ) ， 并 作 
司 杯 试 样 ， 检 查 脱 氧 情况 
钢 液 温度 符合 要 求 ， 圆 杯 试 样 收缩 良好 时 ， 停 电 ， 升 高 电 
训 11 出 钢 “| 极 ,， 插 硅 钙 0.5kg/(t 钢 ) 和 铝 0.5kg/(t 钢 )， 出 钢 。 要 求 大 
出 钢 ， 钢 河 同 流 
注 : 1. 采用 碱 性 炉 衬 电弧 炉 不 氧化 法 冶炼 。 
2. 要 求 用 干 镁 砂 补 炉 。 
3. 装 料 前 先 往 炉 底 、 炉 坡 处 加 约 1% (质量 分 数 ) 的 石灰 ， 再 加 入 1% ~2% (质量 
分 数 ) 的 石灰 石 ， 然 后 再 装 料 。 
4. 按照 合理 布料 原则 装 料 。 随 料 装 和 人 的 铬 铁 应 装 在 下 部 ， 以 减少 烧 损 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 器 指 质量 分 数 。 














2. ZGCr28 的 铸造 耐 创 钢 配料 ( 配料 实例 803 ) 


ZGCr28 的 主要 含义 如 下 : 





ZG Cr 28 

















铬 的 名 义 百 分 含量 ( 质量 分 数 ) 
号 


铬 的 元 素 符 
= 人 钢 代 导 








对 于 ZcCcr28 的 铸造 耐 蚀 钢 配 料 ， 可 查 配 料 实例 803 或 表 2. 5-2 。 
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配料 实例 803 表 2.5-2 ZGCr28 的 铸造 耐 创 钢 配 料 
化 学 成 分 (% ) RE 
牌 号 ee 
C Si Mn Cr P S (加 入 量 ) 
ZGCI28 0.5~1.0 |10.5~1.3 |0.5~0.8 26.0~30.0 =<0.10 <0. 08 0.25 
1) 炉料 主要 由 碳 素 废 钢 、 本 牌号 返回 料及 碳 素 铬 铁 组 成 
配料 要 求 | 2) 炉料 碳 含量 按 钢 的 规格 成 分 下 限 配 和 人; 铬 含量 按 钢 的 规格 中 限 配 和 ;要求 
磷 含 量 志 0. 08% 
时 期 | 序号 | 工序 要 点 说 明 
1 通电 用 允许 的 最 大 功率 供电 
推 料 熔 。 小 加 其 适量 漆 粮 1 守 基 5 ts 天 电 
国生 推 料 助 熔 。 熔 化 后 期 ,加 入 适量 潜 料 。 熔 化 末期 , 换 较 低 
熔 压 供电 
炉料 熔 清 后 ,充分 搅拌 钢 液 , 取 1 号 钢 样 ,分 析 C、Cr、Mn、Si 
化 | 3 取样 ”| 含量 。 钢 液 温度 达到 1520% 时 , 扒 除 大 部 分 炉渣 ,加 入 1% 
(质量 分 数 ) 的 氟 石 , 造 稀 蒲河 
期 稀薄 潭 形成 后 ,分 批 加 入 2% (质量 分 数 ) 的 石灰 石 , 作 石 灰 
I 4 沸腾 | 石 沸腾 处 理 。 必 要 时 可 进行 低压 吹 氧 沸腾 , 吹 氧 压力 = 
0.4MPa, 耗 氧 量 约 6m3/(t 钢 ) 
艺 5 | 预 脱氧 | 加 硅 铁 2kg/(t 钢 ) 预 脱氧 
: 人 加 碳 粉 造 电石 涯 还 原 。 在 电石 河 下 保持 15min 后 , 变 白 漆 。 
还 ”| 取 渣 样 分 析 , 要 求 Fe0 含量 <0. 5% 
和 7 取样 搅拌 钢 液 , 取 2 号 钢 样 ,分 析 C、Cr、Si、Man 含量 
原 | 8 | 调整 成 分 | 根据 2 号 钢 样 的 分 析 结果 ,调整 钢 液化 学 成 分 
9 测 温 测量 钢 液 温度 ,要 求 出 钢 温度 为 1540 ~ 1560%C 
和 钢 液 温度 符合 要 求 时 ,加 奎 钙 块 0. 5kg/(t 钢 ) ,并 插 铝 1kg/ 
10 | 加 稀土 |(t 钢 ) ,进行 脱氧 ,然后 插入 稀土 2.5kg/(t 钢 ) ,并 作 圆 杯 试 
样 ,检查 脱氧 情况 
本 钢 液 温度 符合 要 求 , 圆 杯 试 样 收缩 良好 时 ,停电 , 升 高 电极 ， 
11 出 钢 “| 插 硅 钙 0.5kg/(t 钢 ) 和 铝 0.5kg/(t 钢 ), 出 钢 。 要 求 大 口 出 
钢 , 钢 渣 同 流 
注 : 1 采用 碱 性 炉 衬 电弧 炉 不 氧化 法 冶炼。 
2. 要 求 用 干 镁 砂 补 炉 。 
3. 装 料 前 先 往 炉 底 、 炉 坡 处 加 约 1% (质量 分 数 ) 的 石灰 ， 再 加 入 1% ~ 2% (质量 
分 数 ) 的 石灰 石 ， 然 后 再 装 料 。 
4. 按照 合理 布料 原则 装 料 。 随 料 装 入 的 铬 铁 应 装 在 下 部 ， 以 减少 烧 损 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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3，ZG10Cr18Ni9Ti 的 铸造 耐 蚀 钢 配料 (配料 实例 804 ~ 806 ) 


ZG10Cr18Ni9Ti 的 主要 含义 如 下 : 


ZG 10Cr18 Ni9 Ti 








一 钛 上 


元 素 符号 




















碳 的 











一 锦 的 元 


元 素 符 号 














铸 钢 


名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100 ) 


对 于 ZG10Cr18Ni9Ti 的 铸造 耐 创 钢 配料 ， 可 查 配 料 实例 804 ~ 配料 实例 806 或 


表 2.5-3 ~ 表 2.5-6。 












































































































































配料 实例 804 ” 表 2.5-3 ”ZG10Cr18Ni9Ti 的 铸造 耐 蚀 钢 配料 
牌 号 ZG10Crl8Ni9Ti 
元 素 名 称 人 C Si Mn | Cr Ni Ti P S 
0.8~ |17.0~|8.0~ [Cx0.5~ _ 
2 规格 成 分 过 0.08 | <1.5 So | etl a <0.040| <0.030 
控制 成 分 0. 06 | 生生 全 全 | 全 人 时 | 0 
人 07 |18 |185 |100| 07 | 人] 
1) 炉料 主要 由 无 油 少 锈 的 低 磷 废钢 和 低 磷 生铁 组 成 ,不 用 或 尽量 少 用 钢 届 
2) 炉料 熔 清 时 , 钢 液 碳 含 量 应 大 于 0. 35% 
3) 镍 在 装 料 时 加 入 ,其 加 入 量 按 规格 成 分 的 中 值 配 和 ,以 避免 在 还 原 期 中 大 幅 
配料 要 求 度 调 整 锦 含量 , 因 电 解 镍 中 含有 较 多 的 氧 
| 4) 铬 铁 在 还 原 期 加 入 ,为 尽量 减少 钢 液 增 碳 ,应 采用 微 碳 铬 铁 
5) 锰 铁 在 还 原 期 加 入 ,为 减少 钢 液 增 碳 ,应 采用 低 碳 锰 铁 或 金属 锰 
6) 钛 铁 在 出 钢 前 5 ~ 10min 加 入 , 钛 的 收 得 率 按 60% 计 , 按 规格 成 分 的 中 值 配 






















































































人 
时 期 | 序号 | 工序 要 点 说 明 
工 1 | 通电 熔化 | 用 允许 的 最 大 功率 通电 ,熔化 炉料 
三 | 熔 推 料 助 炊 。 熔 化 后 期 ,加 入 2% ~3% (质量 分 数 ) 的 河 料 ;及 
要 | 化 5 及 雇 | 适 量 的 矿石 (加 入 量 视 炉料 含 磷 量 而 定 ) 。 炉 料 熔化 至 60% ~ 
点 | 期 “|80% 可 吹 氧 助 熔 。 并 加 1% 的 矿石 。 熔 化 末期 可 适当 减 小 送 电 
功率 
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汀 
由 
HH 
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基 要 点 说 明 





炉料 燃 清 时 ,搅拌 钢 液 , 取 1 号 钢 样 ,分 析 C PNNi 含量 (要 求 
3 | 取样 、 扒 渣 | C 含量 为 0. 25% ~0.45% ,P 含量 <0.010% ) , 扒 除 全 部 炉渣 ， 
补 入 2% 的 渣 料 





测 钢 液 温 度 , 达 1560%C 以 上 时 , 即 可 吹 氧 脱 砚 。 和 氧气 压力 


4 脱 碳 
0.6 ~0.8MPa, 耗 氧 量 12 ~18m3/(t 钢 ) 





























当 钢 液 碳 含量 降 至 0. 1% 时 , 升 高 电极 ,停止 供电 ,继续 歇 氧 。 
5 “| 估 磋 取样 | 估计 碳 含量 降 至 0. 04% 时 ,停止 吹 氧 。 搅 拌 钢 液 , 取 2 号 钢 样 ， 
分 析 CP 会 量 
































加 入 低 碳 揪 铁 和 硅 钙 预 脱氧, 快速 加 入 烤 红 的 铬 铁 ( 全 部 加 
巴 脱 氧 ,加 | 人 量 的 2/3) ,并 加 硅 钙 粉 还 原 。 恢 复 通电 ,用 大 功率 熔化 儿 

馈 铁 “| 铁 。 待 铬 铁 熔 清 时 ,再 加 剩余 部 分 铬 铁 , 继 续 加 硅 钙 粉 还 原 , 适 
当 减 小 电功率 
































全 部 铬 铁 炊 清 , 炉 渣 颜色 由 黑 变 绿 时 , 取 3 号 钢 样 ,分 析 C、 
PSi\Mn 含量 , 扒 除 绝 大 部 分 炉 酒 , 补 入 新 渣 料 , 用 混合 还 原 剂 
进行 还 原 。 炉 漆 变 白 时 ,取样 分 析 Fe0 含量 ,要 求 Fe0 含量 < 
0. 5% 。 测 量 钢 液 温度 

















7 | 取样 .机 漆 



































根据 钢 样 的 分 析 结 果 , 调 整 成 分 ,继续 用 混合 还 原 剂 进行 还 





8 | 调整 成 分 




















测量 钢 液 温度 。 当 钢 液 温度 达到 1640 ~ 1660Y 时 , 作 圆 杯 试 
9 加 铁 铁 ”| 样 。 当 试 样 收缩 良好 时 , 即 可 升 高 电极 ,停电 , 插 铝 0. 5kg/(t 
钢 ) , 推 开 洼 ,加 入 铁 铁 









































FE 
I I 








人 











钢 液 化 学 成 分 和 温度 符合 要 求 时 , 插 馈 0. 8kg/(t 钢 ) , 进 
终 脱氧 ,随即 出 钢 


采用 碱 性 炉 衬 电 弧 炉 氧化 法 冶炼 。 





~ 





10 出 钢 


























治 炼 铬 镍 不 锈 钢 所 用 的 炉 衬 材料 和 修补 炉 衬 用 的 镁 砂 ， 以 用 卤水 作 粘 结 剂 较为 适 





























冶炼 不 锈 钢 必 须 在 炉 衬 良好 的 条 件 下 进行 。 为 尽量 减少 钢 液 从 炉 衬 中 吸收 气体 ， 
般 规 定 在 大 修 炉 衬 后 的 前 5 炉 不 冶炼 不 锈 钢 。 

















冶炼 本 钢 种 的 前 一 炉 不 宜 治 炼 含 高 碳 和 高 磷 的 钢 种 (如 ZG20Mn13 ) 。 


了 














装 料 前 于 炉 底 和 炉 坡 处 加 1% (质量 分 数 ) 的 石灰 。 按 合理 布料 原则 装 料 ， 镍 加 
炉 底 ， 并 应 避 开 电极 。 
成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 




















配料 实例 805 表 2.5-4 ZG10Cr18Ni9Ti 的 铸造 耐 蚀 钢 配 料 






































































































































































































































化 学 成 分 ( % ) C Mn Si S RB Cr Ni Ti 牌 号 ZG10Crl8Ni9Ti 
规格 成 分 <0.1210.8 ~2.0|<1.5| <0.030| <0.040117.0~20.0|8.0~11.05(C -0.02) ~0.7|- 一 - 要 
控制 成 分 <0.0810.8~2.0|<1.0|<<0.010|<0.040117.0 ~20.0|8.0~11.0|5(C -0.02) ~0.7| 冶炼 方法 返回 吹 

配料 

炉料 | 、 化 学 成 分 (%) 全 配 入 成 分 (%) 

牌号 炉料 名 称 机 需要 加 入 时 机 

Ep CIM|Si|Ss|P | Cr Ni | EAI 和 C IMnlSi|s |P lc NIT 

中 本 钢 返 四 p.09|1.40 0. 80 0.0100.03517.5018.50 0.40| 一 | 50.00 装 料 
本 钢 人 刨 花 0.05 p.84D.480.0060.021[10.505. 10D.24 
让 ola 0. 80 0.0100.03517.508.50 0.40| 一 | 10.00 装 料 
Ni2 电解 镍 99.80| 一 | 一 | 4.20 4. 19 装 料 
dn 0.50 10.30 0.0200.010 一 | 一 | 一 | 一 | 20.22 | 0.03 p.10p.060.0040.002| 一 | 一 | 一 装 料 
Cr 0000 | 微 碳 铬 铁 0. 05|0.30 |0. 50 0. 0400.03062.00| 一 | 一 | 一 | 16.50 | 0.01 p.05p.08p.0070.00510.20| 一 | 一 | 吹 氧 结束 
Mn 0 所 碳 钮 铁 0.4083.00|1.500.0200.150 一 | 一 | 一 | 一 | 1.60 | 0.01 h.33b.02| 一 b.002| 一 | 一 | 一 | 吹 氧 结束 
Ti27 | 铁 铁 0.06 一 15.00 0.0400.035| 一 | 一 80.0 一 | 2.60 一 | 一 0.130.001p.001 一 | 一 p.78 出 钢 前 约 
; 硅 钙 块 / 0.2/ 二 有 条 /水 
SiCa 24 硅 钙 粉 65.0 1 p.13 预 脱 氧 /还 原 
Si75 | 硅 铁 一 | 一 .000.0100.030| 一 | 一 | 一 | 一 | 0.5 0.38 吹 氧 升温 
预 脱 氧 0.05% 
; 铝 块 / 铝 0.18/ 终 脱氧 0.08% 
Al2 汾 9-80 0.8 加 铁 前 0.05% 
合 计 106.0 | 0.10 P.324.280.0180.031P0.709.291.02 
成 品 预计 100.0 |<0.08[.500.800.0100.035I8.509.100.50 = 
注 : 1. 加 料 时 炉 底 加 火 粉 3 ~4kg/(t 钢 )。 
2. 熔 毕 成 分 (% ) : C0. 0.35，P0.030，Crl2. 4， Nill. 3。 
3. 采用 碱 往 炉 衬 电弧 炉 返 回 吹 氧 冶炼 ， 冶 炼 的 工艺 要 点 见 表 2. 55。 
4. 各 成 分 含量 利 让 科比 绞 和 49 指 质量 分 数 。 
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表 2.5-5 ZG10Cr18Ni9Ti 的 碱 性 炉 衬 电弧 炉 氧化 法 冶炼 的 工艺 要 点 
C IMn| si S P Cr | Ni Ti 
化 学 
牌 号 | ZG10Cr18Ni9Ti | 成 分 汪 i a 
(%) (<0.12 5 <1.5|<0.030|<0. 040 5 0 各 0.02) ~ 
0.7 
屈服 岂 后 伸 长 | 断面 冲击 
立 强度 硬度 |， 
强度 辽 拉 加 广 来 路 缩 柬 名 度 | 初 度 “| 热处理 方法 
村 二 要 力学 性 /MPa A % % Bey 2) 
冶炼 方法 。 返回 吹 氧 ， 人 em 
能 三 
1050 ~ 
200 | 450 25 32 100 ， 
1100%C ,水 泽 
时 期 序号 操作 摘要 工 艺 要 点 
补 炉 扒 除 残 钢渣 ,快速 进行 干 砂 或 少量 湿 砂 补 炉 。 于 炉 底 、 炉 坡 加 入 
补 1% (质量 分 数 ) 的 石灰 。 前 一 炉 不 准 炼 高 磷 钢 ,高 锰 钢 等 
炉 装 亲 按 合 理 布 料 原则 装 料 。 镍 加 在 炉 底 或 料 斗 底 。 增 碳 用 电极 块 或 
装 碳 粉 加 于 炉 底 。 返 回 料 一 般 用 40% ~80% 
料 
调整 电极 长 度 ,检查 电极 电器、 机械 传动 和 冷却 系统 。 定 期 吹 扫 
3 准备 通电 仿 关 
4 通电 用 允许 最 大 功率 供电 
5 推 料 助 熔 推 料 助燃 ,熔化 后 期 加 入 少量 的 石灰 ,并 换 较 低 电 压 供电 
熔 
炊 至 90% 左右 , 吹 氧 助 熔 。 助 熔 后 加 0.3% (质量 分 数 ) 的 硅 钙 粉 
6 吹 氧 助 熔 ”|、 Va 
还 原初 酒 
化 全 熔 后 充分 捞 拌 , 取 1 号 钢 样 分 析 CP.Cr.Ni 含量 。 要 求 :C 含量 
人 取样 为 0.30% ~0.50% ,P<0.03%。 若 酒量 >2% (质量 分 数 ) ,可 酌情 
扒 去 部 分 炉渣 ,以 保证 吹 氧 脱 碳 在 薄 漆 下 进行 
温度 达 1520% 以 上 时 ,加 入 0.3% ~0.5% (质量 分 数 ) 的 硅 铁 , 即 
8 | 吹 氧 脱 碳 行 吹 氧 脱 碳 。 吹 氧 压力 为 1.0 ~1.5MPa, 耗 氧 量 为 24 ~ 30m3/(t 
氧 钢 ) 。 火 焰 大 量 冒 出 时 , 升 高 电极 停电 吹 氧 。 吹 氧 应 连续 进行 ,不 得 
中 断 
化 
含量 降 至 0.06% ,停止 吹 氧 。 搅 拌 , 取 2 号 钢 样 分 析 C、 
舍 矶 取样 na 左右 ,停止 吹 氧 。 搅 拌 , 取 2 号 钢 样 分 析 
(P) .Cr、(Ni) 含 量 
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( 续 ) 


时 期 序号 操作 摘要 工 艺 要 点 





10 | 预 脱氧 加 铬 铁 


加 入 预 脱氧 剂 :Al0. 05% , Si-Ca 块 0.2% 。 低 碳 锰 铁 加 至 中 下 限 。 
快速 加 入 经 烘 烤 红 的 铬 铁 , 压 入 钢 液 中 后 ,分 批 加 Si-Ca 粉 0.5% ~ 
0.7% (质量 分 数 ) ,进行 还 原 。 随 即 复 电 ( 用 高 档 电压 ,5min 后 用 低 
档 电压 ) 
























































铬 铁 炊 清 , 渣 转 色 ,充分 搅拌 , 取 3 号 钢 样 分 析 C、(P)、Cr、Ni、Mn、 
(Si) 含量 。 扒 除 绝 大 部 分 炉渣 ( 扒 漆 时 升 高 电极 停电 ,新 酒 加 好 后 复 






































11 | “取样 扒 渣 电 ) , 补 入 2% (质量 分 数 ) 的 新 渣 ( 石灰 : 气 石 =3.5:1)。 潜 化 后 续 用 




















硅 钙 粉 与 铝 粉 ( 比例 :1: 3 ) 的 混合 剂 还 原 。 渣 白 取 渣 样 分 析 Fe0 含 
量 ,要 求 Fe0 含量 <0. 5% 。 白 渣 保持 15min 以 上 





12 | “调整 成 分 


据 3 号 钢 样 可 靠 的 分 析 结 果 调 整 成 分 。 调 勺 炉渣 ,控制 好 钢 液 温 
度 。 续 用 混合 剂 还 原 , 保 持 白 渣 











13 | 测 温 加 铁 铁 











测 温 两 次 ,温度 达到 1580 ~ 1600Y (持续 20 ~30s) 时 ,取样 观察 钢 
液 凝 固 收缩 良好 , 即 可 升 高 电极 停电 , 搬 铝 0.05% (质量 分 数 ) , 推 开 
渣 加 入 经 烘 烤 干 的 钛 铁 ,并 用 扒 将 其 压 和 人 钢 液 中 ,充分 搅拌 。 加 钛 后 
10min 左右 出 钢 





















































14 出 钢 

















一 切 符合 要 求 , 出 钢 。 冲 加 0. 08 色 铝 块 , 包 内 取样 并 测 温 。 出 钢 时 
要 求 钢 渣 同 流 ,大 口 出 钢 














注 : 1. 加 忽 铁 时 ， 钢 液 温度 不 得 过 高 过 低 ， 漆 量 不 准 超过 3% (质量 分 数 ); 钢 中 Si 含量 
<0.5% ; 渣 中 Fe0 含量 <0. 5% ， 否 则 应 扒 漆 后 加 铁 铁 。 
2. 如 果 浇 注 形 状 复杂 的 铸件 或 小 铸件 ， 出 钢 和 浇注 温度 应 适当 提高 。 
3. 本 表 中 所 指 温度 ， 均 为 光学 高 温 计 (WGGs 一 201 型 ) 直接 读数 。 





































































































4. 各 成 分 含量 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 806 表 2.5-6 ”ZG10Cr18Ni9Ti 的 铸造 耐 蚀 钢 配 料 
和 化 学 成 分 (%) 
牌 号 要 求 
C Si Mn Cr Ni Ti P S 
规格 | <o 08| <15| "2 |170> | 8.0~ Cx(0.5| 0 040| <0.030 
[成 分 2.0 20.0 | 11.0 | ~0.8) 
ZC10Cr18Ni9Ti 上 一 
控制 0.5~ | 1.4~ |17.5~ | 9.0~ |Cx(0.5 
0. 06 <0.030| <0.025 
成 分 a 18.5 | 10.0 | ~0.7) 
1) 炉料 主要 由 本 钢 种 返回 料 . 低 磷 、 硫 碳 素 废钢 及 铬 铁 和 金属 镍 等 组 成 
配料 要 求 2) 炉料 平均 碳 含量 按 控制 成 分 配 和 人 ;炉料 的 平均 磷 含 量 不 应 超过 0. 030% ; 
炉料 的 平均 硫 含量 不 应 超过 0. 025% ;炉料 的 铬 含量 和 镍 含量 应 按 控制 成 分 的 
中 限 配 人 








' 822 . 
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. 对 于 大 容量 












































铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
时 期 六 下 工序 要 点 说 明 
开始 通电 6 ~8min 内 供给 60% 的 功率 , 待 电流 冲击 停 
1 j] 突 
通电 熔化 。 | | 后, 逐渐 将 功率 增 至 最 大 值 
随 着 出 塌 下 部 炉料 熔化 ,随时 注意 捣 料 ,防止 “拱桥 ”， 
2 入 料 
熔 的 料 助 焙 。 | 并 陆续 添加 炉料 
大 部 分 炉料 熔化 后 ,加 入 造 湾 材 料 (石灰 粉 : 气 石 粉 = 
3 造 湾 。 “|2:1) 造 漆 材 状 钢 液 , 造 法 材料 加 入 量 为 1% ~1.5% ( 质 
ye 量 分 数 ) 
约 95% 的 炉料 熔 清 时 , 取 钢 样 作 全 分 析 , 并 将 其 余 
4 | 取样 执 湾 |5% 的 炉料 加 入 炉 内 。 全 部 炉料 熔 清 后 ,将 功率 降 至 
40% ~60% 颌 炉 扒 浅 , 并 另 造 新 汪 
洁 料 化 清 后 , 往 炉 洁面 上 加 脱氧 剂 (石灰 粉 : 铝 粉 = 
5 脱氧 。 “|1:2) 进 行 扩散 脱氧 。 脱氧 过程 中 可 用 石灰 粉 和 和气 石粉 
调整 态 深 的 粘度 ,使 仿 漆 具有 良好 的 流动 性 
| 根据 化 学 分 析 结 果 调整 钢 液 化 学 成 分 ,其 中 硅 含量 应 
原 | 6 辣 
属 调整 成 分 | 在 出 钢 前 10min 以 内 进行 调整 
期 | 7 | 测 温 . 作 贺 杯 试 样 | ”测量 钢 液 温度 ,并 作 圆 杯 试 翌 ,检查 钢 液 脱氧 情况 
加 詹 铁 钢 液 温度 达到 1630 ~ 1650%C , 圆 杯 试 样 收缩 良好 时 ， 
扒 除 一 半 炉 潭 后 ,加 入 詹 铁 ,并 将 詹 铁 压 人 钢 液 内 
出 馈 铁 熔 清 后 , 插 铝 1kg/(1 钢 ) 进行 终 脱毛 , 插 馈 后 2 ~ 
9 | 终 脱氧 .出 
钢 脱氧 、 出 钢 | 3min 以 内 停电 、 倾 炉 出 钢 
用 碱 性 炉 衬 感应 电炉 不 氧化 法 冶炼 。 











采 

合理 布料 原则 是 : 在 霸 塌 
塌 边 缘 部 位 加 大 块 料 ， 并 在 大 抉 料 的 缝隙 中 填塞 小 块 料 。 炉 料 应 装 得 紧 ， 以 利 习 
透 磷 和 导电 。 











底部 加 小 块 料 ， 小 块 料 上 加 铁合金 ， 上 面 加 中 块 料 。 圭 














Hn 














的 感应 电炉 ， 
斗 用 钢板 焊 制 而 成 ， 其 形 ; 

















寺 别 是 在 连续 生产 的 条 件 下 ， 适宜 于 采用 料 斗 装 料 。 料 
伏 与 太 十 应 与 寺 塌 内 衬 的 轮廓 一 致 。 预 先 装 好 炉料 。 料 














斗 随 炉料 一 同 装 入 霸 声 内 ， 一 起 被 熔化 。 这 种 加 料 方法 能 提高 电炉 的 利用 率 ， 并 


改善 加 料 操 
各 成 分 含量 








和 配料 比例 














企 的 劳动 条 件 。 





皆 指 质量 分 数 。 
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4. ZG10Cr18Ni12Mo3Ti 的 铸造 耐 蚀 钢 配 料 (配料 实例 
807 ) 


ZG10Crl8Nil12Mo3Ti 的 主要 含义 如 下 : 
ZG 10 Cr 18 Ni 12 Mo3 Ti 























一 钰 的 元 素 符号 
钼 的 名 义 
钥 的 元 素 符号 












































碳 的 名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100 ) 


对 于 ZG10Cr18Ni12Mo3Ti 的 铸造 耐 他 钢 配料 ， 可 查 配料 实例 807 或 表 2. 5-7。 


































































































配料 实例 807 表 2.5-7 ZG10Cr18Ni12Mo3Ti 的 铸造 耐 蚀 钢 配料 
化 学 成 分 (%) 
牌 号 
C Si Mn 民 S Cr Ni Mo Ti 
0.8~ 16.0~ 111.0~13.0~ | 0.3~ 
ZG10Cr18Ni12Mo3Ti | <0. 12 | <1.5 <0. 040|<0. 030 
2.0 19.0 13.0 4.0 0.7 
1) 炉料 可 由 本 钢 种 返回 料 ， 低 磷 碳 素 废钢 和 金属 镍 组 成 
2) 在 全 部 炉料 中 ， 本 钢 种 返回 料 所 占 比例 为 60% ~90% 
配料 要 求 3) 熔 清 成 分 应 满足 C 含量 为 0. 30% ~0. 40% ; Cr 含量 为 12 ~16% 
4) 磷 含 量 包 括 炉料 中 磷 含 量 及 还 原 期 中 补 加 的 铬 铁 和 锰 铁 所 带 入 的 
磷 含 量 ， 即 总 配 磷 量 生 0.037% 
时 期 序号 ”工序 要 点 说 明 
1 | 通电 熔化 | 用 人 允许 的 最 大 功率 供 : 


油烟 上 吐 唱 








eB ， 熔 化 炉料 























的 硅 钙 粉 还 原初 渣 
熔化 期 熔化 未 期 加 入 钼 铁 


推 料 助 熔 。 熔 化 后 期 
| 助 矿 “| 功率 。 炉料 熔化 90% 左右 ， 吹 氧 助 熔 。 助 熔 后 加 3kg/(1 钢 ) 














1 入 适量 的 石灰 造 漆 ， 并 适当 减 小 供电 



































氧 脱 碳 在 薄 漆 下 进行 




















炉料 熔 清 后 ， 充 分 搅拌 钢 液 ， 取 1 号 钢 样 ， 分析 C、P、Cr、 
Mo 含量， 要求 C 含量 >0.30% , P 含量 和 0. 030% 。 吹 氧 脱 碳 
前 要 求 渣 量 约 2% ， 如 漆 量 过 多 ， 可 扒 除 部 分 炉 深 ， 以 保证 吹 





















































































































































































































































. 824 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
时 期 序号 工序 要 点 说 明 
要 求 钢 液 温度 = 1600% ， 炉 潮流 动 性 良好 。 符 合 要 求 时 ， 
| 加 入 3 ~5kg/(t 钢 ) 的 硅 铁 ， 即 行 吹 氧 脱 碳 ， 氧 气压 力 为 1.2 
4 | 吹 氧 脱 碳 ， 
~1.5MPa， 耗 氧 量 24 ~30ms/(t 钢 ) 。 当 火焰 大 量 冒 出 时 ， 升 
和 区 高 电极 ， 停 电 吹 氧 ， 吹 氧 应 连续 进行 ， 不 应 中 断 
、| ”估计 碳 舍 量 降 至 0.05% 左右 时 ,停止 吹 氧 。 搅 拌 钢 液 ， 取 2 
5 单 
人 号 钢 样 ， 分 析 C、P、Cr、Ni 含量 
停止 吹 氧 后 ， 加 入 预 脱氧 剂 : 铝 0.5kg/(t 钢 ) ， 硅 钙 块 
。 | 预 脱氧 、|2keg/(t 钢 ) 和 低 碳 锰 铁 。 快 速 加 入 红 热 的 铬 铁 ， 加 硅 钙 粉 5 ~ 
于 加 铬 铁 _|7kg/(t 钢 ) 还 原 ， 随 即 恢复 供电 〈 先 用 高 电压 ，5min 后 换 用 
艺 低 电压 ) 
变 铭 铁 熔 清 ， 炉 漆 转 色 ， 充 分 搅拌 钢 液 ， 取 3 号 钢 样 ， 分 析 
点 7 | 取样 扒 河 |C、P、Cr、Ni、Mo 含量 ， 扒 除 大 部 分 炉 漆 ， 补 入 湘 料 ， 保 持 
渣 量 约 3% 
还 原 基 本 二 + HH 一 
二 二 根据 3 钢 样 的 分 析 结果 调整 成 分 用 混合 还 原 剂 继续 进行 
8 | 调整 成 分 | 、 
还 原 
测量 钢 液 温度 (要 求 出 炉 温度 为 1650 ~ 1670Y ) ， 并 作 圆 杯 
济 温 。 加 | 试 样 ， 检 查 钢 液 脱氧 情况 。 当 钢 液 温度 符合 要 求 ， 脱 氧 情况 
9 i 良好 时 ， 即 可 停电 ， 升 高 电极 ， 插 铝 0. 5kg/(t 钢 ) ， 推 开 炉 
酒 ， 加 入 经 过 烘 烤 的 钛 铁 ， 并 用 把 将 钛 铁 压 入 钢 液 中 ， 充 分 
搅拌 
出 钢 | 10 出 钢 加 铁 铁 10min 后 ， 插 铝 0. 8kg/(t 钢 ) 终 脱 氧 ， 出 钢 
注 : 1. 采用 碱 性 炉 衬 电弧 炉 返 回 法 冶炼 。 
2. 由 于 冶炼 过 程 中 不 脱 磷 ， 应 注意 避免 炉 衬 使 钢 液 增 磺 ， 因 此 要 求 前 一 炉 钢 必须 是 
低 磷 钢 ， 其 成 品 钢 磷 含 量 应 低 于 0. 02% 。 


上 





























省 碳 月 


目的 电极 碎 块 装 在 炉 底 ， 并 应 避 开 





. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 





电极 。 








. 装 料 前 于 炉 底 、 炉 坡 处 加 1% (质量 分 数 ) 的 石灰 ， 按 合理 布料 原则 装 料 ， 镍 和 


第 6 音 铸造 中 、 高 强度 不 锈 钢 配料 














铸造 中 、 高 强度 不 锈 钢 (Medium and high strength stainless cast steel) 是 指 具 
能 抵抗 大 气 、 酸 、 碱 、 盐 等 腐蚀 作用 ， 且 抗 拉 强 度 >500MPa 的 合金 钢 。 

根据 国家 标准 GBAT 6967 一 2009 《工程 结构 用 中 、 高 强度 不 锈 钢 铸 件 》 的 
定 , 铸造 中 、 高 强度 不 锈 钢 按 化 学 成 分 分 为 9 个 牌号 : ZG20Crl13、ZG15Cr13、 
ZG1S5Crl3Nil 、 ZG10Cr13Nil Mo、 ZGO6Cr13Ni4 Mo、 ZGO6Cr13NiSMo、 ZGO6Cr16Ni5 Mo 
ZGO4Crl13Ni4Mo、ZG04Crl3NiSMo。 

常用 的 铸造 中 、 高 强度 不 锈 钢 有 马 氏 体型 不 锈 钢 和 沉淀 硬化 型 不 锈 钢 。 在 工程 
应 用 中 ， 是 以 力学 性 能 为 主要 目的 ， 其 耐 蚀 性 能 往往 不 作为 检验 项 目 。 


1. ZG15Cr13 的 铸造 中 、 高 强度 不 锈 钢 配料 (配料 实例 
808 .809 ) 


ZG15Cr13 的 主要 含义 如 下 : 
ZG 15 Cr 13. 


|_ 订 的 名义 百 分 信 量 (质量 分 数 ) 



























































小 





















































一 一 铬 的 元 素 符 号 


含量 (质量 分 数 x 100) 








I 


对 于 汽轮机 等 类 铸件 的 2G15Crl3 的 铸造 中 、 高 强度 不 锈 钢 配料 ， 可 查 配 料 实 
例 808 和 配料 实例 809 或 表 2. 6-1 和 表 2. 6-2。 
配料 实例 808 。 表 2. 6-1 ZG15Crl3 的 铸造 中 、 高 强度 不 锈 钢 配料 


低压 缸 末 级 隔 板 的 变 扭 联合 气动 成 形 静 叶片 ,俗称 马刀 型 叶片 (汽轮机 类 国产 
12. 5 万 kW 汽轮机 零件 ) 


铸件 形状 呈 马 刀 状 ,上 大 下 小 ,由 各 个 不 同 截面 的 弯 、 扭 联合 而 成 。 该 件 是 在 20 
世纪 60 年代 由 我 国学 者 首先 研究 成 功 的 。 经 过 多 年 的 试验 ,改进 ,逐渐 应 用 于 生 
产 。 据 说 ,用 该 叶片 铸造 成 次 末 级 ,未 级 隔 板 后 ,可 提高 汽轮机 的 效率 达 3% 左右 ， 
经 济 效益 显著 ,可 节约 上 千 吨 煤炭 。 对 叶片 表面 不 允许 有 任何 铸造 缺陷 。 并 对 
内 、 外 弧 面 型 线 需 进行 漏 光 检 查 ,误差 控制 在 0.5mm 左右 。 采 用 有 机 酯 水 玻璃 
硬 砂 造型 。 于 形状 恋 扭 ， 无 法 在 机 床上 加 工 , 因 此 全 部 采取 小 余 量 , 然 后 用 手工 
由、 磨 成 形 ,完全 能 达到 设计 要 求 。 最 厚 的 部 位 厚度 为 Slmm, 最 小 厚度 为 
及 3. Omm 毛重 为 50ke 

要 求 铸 钢 牌号 :ZG15Crl3 ,属于 马 氏 体型 不 锈 钢 。 要 求 抗 拉 强度 > 549MPa， 
有 强度 >392MPa ,断后 伸 长 率 >15% ,断面 收缩 率 >40% ,硬度 为 187 ~235HBW 








铸件 名 称 
























































































































































铸件 特点 
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( 续 ) 





合金 控制 | C0.10 ~0.15，Crl2.00 ~14.00, Si<0.60,，Mn=<0.60，Ni0.60，S =<0.030，, 
成 分 (% ) |P<0.035 



















































































配 料 

pe ea % ) 机 比例 成 分 ( % ) J 
Cr | Si |Mn|C Cr | si IMm|c S P |/kg 
本 厂 回 炉 |13.60| 0.28 | 0.30 10.17| 50 16.80 10.14 10.15 10.085| 一 | 一 1125 
软 钢 一 | 一 10.06| 40 一 | 一 | 一 |0ox4| 一 | 一 |100 
微 碳 铬 铁 | >65 | 一 | 一 | 一 10 |6.50 25 
硅 铁 >75 | 一 | 一 0.6 一 |0.45 1.5 
低 碳 锰 铁 一 | >80| 一 | 0.6 一 | 一 105| 一 11 一 | 一 115 
合计 13.30| 0.59 |0.65 10.11 | 一 | 一 1250 
配 得 成 分 12.57| 0.42 | 0.6 | 0.12 10.012 10.020| 一 

1) 装 小 料 通电 熔化 :开始 熔化 时 为 50% ~60% 的 功率 逐渐 增 大 

2) 随 寺 塌 下 部 熔化 ,随时 注意 掏 料 ,并 陆续 加 入 炉料 














炉 | 3) 待 大 部 分 炉料 熔化 后 ,加 入 造 河 料 (外 购 )1. 5% (质量 分 数 ) , 造 酒 覆 盖 

4) 约 95% 的 炉料 熔 清 时 ,取样 分 析 , 加 入 余 料 ,全 部 化 渣 后 另 造 新 渣 , 加 入 量 为 1. 5% 
前 | (质量 分 数 ) 
5) 待 渣 料 化 清 , 再 加 上 脱氧 剂 (Si-Ca0. 3% ) ,进行 扩散 脱氧 ,并 使 酒 具有 良好 流动 性 , 易 
操 | 于 扒 去 
6) 依据 分 析 调整 成 分 ,其 硅 量 应 在 出 炉 前 10min 内 调整 
作 | 7) 测量 温度 达 1630% 以 上 时 ,加 铝 0.2% (质量 分 数 ) 进行 脱氧 ,2 ~3min 内 停电 ,出 钢 ， 
浇 包 内 覆盖 保温 剂 浇注 

8) 出 钢 温度 为 1650%C ,浇注 温度 为 1600 ~ 1570%C 

















































































































注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 250kg 中 频 无 心 感应 电炉 。 

2. 炉 前 检测 : 控制 熔化 ， 测 温 、 化 清 后 抽样 化 验 ， 调 正成 分 ， 浇注 炉 前 梅花 试 样 。 
出 炉 温度 为 1650 ~ 1630% ， 浇 注 温度 为 1600 ~ 1570%C 。 
. 检测 结果 : 试 样 随 铸件 进行 正 、 回 火热 处 理 后 所 得 的 力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 

680MPa， 届 服 强 度 为 496MPa， 断 后 伸 长 率 为 24.2% ， 断 面 收缩 率 为 63.5% ， 硬 
度 为 215HBW; 

化 学 成 分 (% ) : C0. 12 ，Crl2. 57，Si0. 42 ，Mn0. 6，S0. 012 ，P0. 020 。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 适用 于 同 牌 号 的 汽轮机 零件 ， 如 静 叶 片 、 喷 嘴 等 。 
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配料 实例 809 表 2.6-2 ZG1sCrl3 的 铸造 中 、 高 强度 不 锈 钢 配 料 














ZG15Crl3 化 学 成 分 (9 ) 

C Si Mn Cr 了 S 
规格 成 分 <0.15 <0. 80 <0. 80 11.5~13.5 <0.035 <0.025 
控制 成 分 <0.15 <0. 80 <0.60 12.0~13.0 <0.030 <0.020 

















配料 有 两 种 方案 : 
第 一 种 方案 :炉料 由 碳 素 废钢 \ 碳 钢 返 回 料 以 及 碳 素 铬 铁 组 成 。 配 料 时 应 使 熔 
配 料 | 清 成 分 满足 :C 含量 0.4% ~0.6% ,P 含量 <0.030% ,Cr 含量 <10% 

第 二 种 方案 :炉料 由 本 钢 种 返回 料 ( 或 高 铬 钢 返 回 料 ) 、 低 碳 废 钢 和 少量 铬 铁 组 成 。 
配料 时 应 使 熔 清 成 分 满足 :C 含量 0.3% ~0.4% ,P 含量 <0.030% ,Cr 含量 二 13% 
时 期 | 序号 | 工 序 区 点 说 明 
1 | 通电 熔化 | 用 允许 的 最 大 功率 供电 ,熔化 炉料 
推 料 助 熔 。 熔 化 后 期 ,加 入 适量 的 石灰 造 酒 。 并 适当 减 小 供 
2 助燃 有 功率。 炉料 熔化 约 90% 时 , 吹 氧 助 熔 。 助 熔 后 加 入 3kg/(t 
熔化 期 钢 ) 的 硅 钙 粉 还 原初 洼 
炉料 熔 清 后 ,充分 搅拌 钢 液 , 取 1 号 钢 样 ,分 析 C、P、Cr 含量 。 
3 取样 “| 吹 氧 前 要 求 漆 量 约 2% (质量 分 数 ) ,如 渣 量 过 多 ,可 扒 除 部 分 
炉渣 ,以 保证 吹 氧 脱 碳 在 薄 漆 下 进行 
























































































































































要 求 开始 吹 氧 脱 碳 的 钢 液 温度 三 1550%C ,并 要 求 炉渣 的 流动 
4 “| 吹 氧 脱 碳 | 性 良好 。 符 合 上 述 条 件 时 ,加 入 硅 铁 3 ~5kg/(t 钢 ) ,即行 吹 氧 
氧化 期 凡 碳 , 吹 氧 压力 为 0.8 ~1.2MPa, 耗 氧 量 为 18 ~24m3/(t 钢 ) 











中 
TT 
主 
本 
n> 
地 


降 至 0. 1% 时 ,停止 吹 氧 , 取 2 号 钢 样 ,分 析 C、P、 





Cr 含量 
亭 止 吹 氧 后 ,加 入 预 脱氧 剂 [ 铝 0. 5kg/(t 钢 ) 和 硅 钙 块 2kg/ 
dj) ] 。 随 即 加 入 经 过 烤 红 的 铬 铁 。 然 后 用 5 ~7kg/(t 钢 ) 的 
混合 还 原 剂 ( 硅 铁 粉 : 硅 钙 粉 =1: 2) 还 原 
铬 铁 熔 清 后 , 炉 河 转 色 ,充分 搅拌 钢 液 , 取 3 号 钢 样 ,进行 全 
分 析 。 然 后 扒 除 部 分 炉渣, 补 加 渣 料 ,保持 漆 量 在 3% 左右 , 渣 
料 熔化 后 ,继续 用 3 ~ 4kg/(t 钢 ) 的 混合 还 原 剂 进行 还 原 。 炉 
渣 变 白 后 , 取 渣 样 分 析 , 要 求 Fe0 含量 <0.5% 
8 “| 调整 成 分 | 根据 钢 样 的 分 析 结果 ,调整 钢 液 成 分 
9 测 温 测量 钢 液 温度 ,要 求 出 炉 温度 为 1610 ~ 1620Y ,并 作 圆 杯 试 
“全 | 样 ,检查 钢 液 脱 氧 情况 
可 钢 液 温度 和 成 分 符合 要 求 时 ,停止 供电 , 升 高 电极 , 插 钻 
出 钢 | 10 | 出 钢 |0_gkgy(t 钢 ) ,出 钢 
注 : 1. 采用 碱 性 炉 衬 电弧 炉 返 回 法 冶炼 。 
.要求 炉 衬 条 件 良好 ， 应 尽量 不 补 炉 或 少 修 薄 补 。 
. 装 料 前 于 炉 底 炉 坡 处 加 石灰 1% (质量 分 数 ) ， 按 合理 布料 原则 装 料 ， 随 炉料 装 人 
的 铬 铁 应 避 开 电极 ， 以 减少 烧 损 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 















































还 原 期 | 7 | 取样 扒 渣 
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2，ZG20Crl3 的 铸造 中 、 高 强度 不 锈 钢 配 料 ( 配 料 实例 


810 811 ) 





ZG20Crl3 的 主要 含义 如 下 : 
Win 0. Cr 13 























铬 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 





一 一 馈 的 元 素 符号 
碳 的 名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100) 
[一 钛 钢 代 号 
对 于 汽轮机 等 类 铸件 的 Zc20Crl3 的 铸造 中 、 高 强度 不 锈 钢 配 料 ， 可 查 配料 实 
例 810 和 配料 实例 811 或 表 2.63 和 表 2. 6-4。 
配料 实例 810 表 2.6-3 ZG20Cr13 的 铸造 中 、 高 强度 不 锈 钢 配料 
铸件 名 称 | 主 油泵 叶轮 (汽轮机 类 国产 30 万 kW 汽轮机 零件 ) 











1 ~4MPa。 叶 轮 安装 在 主 和 





























铸件 叶轮 是 汽轮机 油 路 调节 系统 中 的 关键 零件 ， 
给 调节 ,控制 汽轮机 的 安全 运行 ;@ 供 润滑 系统 去 润滑 转动 部 件 , 其 油泵 压力 可 达 
































其 作用 有 二 :中 提供 高 压 油 供 








端 部 ,转速 与 主轴 相 























同 , 需 在 高 压 、 高 速 和 耐 磨 的 工 况 













































































做 件 特点 下 工作 。 叶 轮 为 双流 道 \ 扭 曲 叶 片 。 壁 厚 为 6 ~20mm ,铸件 毛重 为 60kg ,采用 失 蜡 
”人 | 次 模 铸造 , 硅 酸 乙 脂 刚玉 粉 结 过 ,确保 流 道光 洁 
要 求 铸 钢 牌号 :ZG20Crl3 。 材 质 属 于 耐 蚀 , 耐 磨 的 马 氏 体型 不 锈 钢 。 要 求 抗 拉 
强度 >588MPa。 屈 服 强度 >440MPa ,断后 伸 长 率 > 12% ,断面 收缩 率 >35% , 硬 
度 为 207 ~255HBW 
合金 控制 C0. 16 ~ 0.24 , Crl12. 00 ~ 13.50,Si<0.60,Mn<0.60,Ni<0.60,S<0.030,P=< 
成 分 (% ) |0. 035 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 1 料 比 例 配 入 计算 成 分 (% ) 配料 
材料 名 称 人 量 
cr js Imec|l%) cs mic |ls lp 
同 牌号 13.6 | 0.28 |0.30 10.18 | 50 6.8 |0.14 |0.15 |0.09 125 
回炉 料 
软 钢 一 | 一 | 一 10.06| 40 一 | 二 | 一 10.024 100 
微 碳 铬 铁 | >65 | 一 | 一 | 一 10 6.5 25 
硅 铁 一 | >75| 一 | 一 0.8 一 |0.60 2 
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( 续 ) 
配 料 

炉料 成 分 (% ) 料 比 全 配 入 计算 成 分 (% ) 配料 
材料 名 称 上 比例 量 
CsSlmlclt)|clslmlcls| Pa 
0.3 一 |0.19510.021| 一 | 一 |0.75 
锰 铁 | 一 | 一 | >76|7.0 | 合计 |13.310.7410.34 10.13 | 一 | 一 |250 

配 得 成 分 /13. 38 | 0. 25 | 0. 33 | 0.17 |0.015 |0.018 





























2) 


前 |1.5% 


祷 











性 ， 易 于 扒 去 
6) 依据 分 析 调整 
个 | 7) 测量 温度 达 1630% 以 上 时 ， 


1) 装 小 料 通电 燃 


随 圭 塌 下 部 熔 


(质量 分 数 ) 





5) 待 酒 料 化 清 ,下 
























































成 分 ， 其 硅 量 应 在 出 炉 前 10min 











陆续 加 入 炉料 


化 : 开始 熔化 时 为 50% ~60% 的 功率 逐渐 增 大 
化 ， 随 时 注意 掏 料 ， 并 

炉 | 3) 待 大 部 分 炉料 熔化 后 
4) 约 95% 的 炉料 


分析， 加 入 余 料 ， 全 部 化 酒 后 另 造 新 渣 ， 加 入 量 为 














和 加 上 脱氧 剂 (Si-Ca0. 3% ) ， 进 
























































I 调整 
加 铝 0.2% (质量 分 数 ) 进行 脱氧 '，2 ~3min 内 停电 ， 


行 扩散 





多 氧 ， 并 使 漆 











具有 良好 流动 





















































出 钢 ， 浇 包 内 覆盖 保温 剂 浇注 
8) 出 钢 温 度 为 1650Y ， 浇 注 温度 为 1600 ~ 1570%C 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 250kg 中 频 无 心 感应 电炉 。 
2. 炉 前 检测 : 测 温 ， 化 清 后 抽样 化 验 ， 调 正成 分 、 浇 注 梅花 试 样 。 浇 注 温度 为 1580 
~1600%C 。 
3. 检测 结果 : 炉 前 试 样 随 铸件 进 炉 作 正 、 回 火热 处 理 所 得 的 力学 性 能 ， 抗 拉 强 度 为 
752MPa， 届 服 强度 为 580MPa， 断 后 伸 长 率 为 22.4% ， 断 面 收缩 率 为 59.4% ， 硬 
度 为 234HBW; 
化 学 成 分 (% ) : C0. 17 ，Crl3. 38 ，Si0. 25，Mn0. 33 ，S0. 015 ，P0. 018。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 恬 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 适合 于 同 牌 号 的 汽轮机 零件 ， 如 静 叶 片 等 。 
配料 实例 811 ” 表 2.6-4 ZG20Cr13 的 铸造 中 、 高 强度 不 锈 钢 配料 
化 学 成 分 (% ) 
ZG20Crl3 
C Si Mn Cr P S 
规格 成 分 |0. 16 ~0.24| ”<0.8 <0.8 11.5 ~13.5 <0.035 | <0.025 
控制 成 分 |0. 18 ~0.22| ”<0.8 <0.60 12.0~13.0 | <0.030 | <0.020 
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( 续 ) 


配料 有 两 种 方案 : 
第 一 种 方案 :炉料 由 碳 素 废钢 ` 碳 钢 返回 料 以 及 碳 素 铬 铁 组 成 。 配 料 时 应 使 熔 
清 成 分 满足 :C 含量 为 0.4% ~0.6% ,P 含量 <0.030% ,Cr 含量 <10% 




















































































































料 | “第 二 种 方案 :炉料 由 本 钢 种 返回 料 (或 高 饥 钢 返回 料 ) . 低 碳 废钢 和 少量 铬 铁 组 
成 。 配 料 时 应 使 熔 清 成 分 满足 :C 含量 为 0.4% ~ 0.5% ,P 含量 <0.030% ,Cr 合 
量 <13% 
时 期 | 序号 | 工序 要 点 说 明 
1 | 通电 熔化 ”| 用 允许 的 最 大 功率 供电 ,熔化 炉料 
推 料 助 粪 。 熔 化 后 期 ,加 入 适量 的 石灰 造 洲 。 并 适当 减 
2 助 熔 “| 小 供电 功率 。 炉 料 熔化 90% 左右 时 , 吹 氧 助 熔 。 助 熔 后 加 
熔化 期 入 3kg/ (1 钢 ) 的 硅 钙 粉 还 原初 汪 
炉料 熔 清 后 ,充分 捞 拌 钢 液 , 取 1 号 钢 冬 ,分 析 C\P、Cr 
3 取样 。 | 含量 。 吹 氧 前 要 求 酒量 约 2% (质量 分 数 ) ,如 洁 量 过 多 ， 

















可 扒 除 部 分 炉渣 ,以 保证 吹 氧 脱 碳 在 薄 漆 下 进行 








Ba 





要 求 开始 吹 氧 脱 碳 的 钢 液 温度 1520%C ,并 要 求 炉渣 的 
4 | 区 气 脱 而 “| 流动 性 良好 。 符 合 上 述 条 件 时 ,加 入 厦 铁 3 ~5kg/(1 钢 )， 
本 人 即行 吹 氧 脱 碳 , 吹 氧 压力 为 0.8 ~1.2MPa, 耗 氧 量 为 18 ~ 
氧化 其 24m3/(t 钢 ) 


估计 碳 含量 降 至 0.14% 时 ,停止 吹 氧 , 取 2 号 钢 样 ,分 析 


CP.Cr 售 量 














5 佑 碳 取样 








停止 吹 氧 后 ,加 入 预 脱 氧 剂 ( 铝 0. 5kg/(t 钢 ) 和 硅 钙 块 
6 “| 预 脱氧 .加 铭 铁 |2kg/(t 钢 ) )。 随 即 加 入 经 过 米 红 的 铬 铁 。 然 后 用 5 ~ 
7kg/(t 钢 ) 的 混合 还 原 剂 ( 硅 铁 粉 : 硅 钙 粉 =1:2) 还 原 

铭 铁 熔 清 后 ,炉渣 转 色 , 充分 搅拌 钢 液 , 取 3 号 钢 样 , 进 
行 全 分 析 。 然 后 扒 除 部 分 炉 酒 , 补 加 党 料 , 保 持 潜 量 约 3% 
7 | 取样 扒 漆 “| (质量 分 数 ) , 酒 料 熔化 后 ,继续 用 3 ~4kg/(t 钢 ) 的 混合 还 
























































还 原 期 原 剂 进行 还 原 。 炉 渣 变 白 后 , 取 渣 样 分 析 , 要 求 Fe0 含量 
<0.5% 





8 调整 成 分 根据 钢 样 的 分 析 结果 ,调整 钢 液 成 分 





















































9 测 温 测量 钢 液 温 度 ,要 求 出 炉 温 度 为 1600 ~ 1610Y ,并 作风 
”| 杯 试 样 ,检查 钢 液 脱氧 情况 
ER 钢 液 温度 和 成 分 符合 要 求 时 ,停止 供电 , 升 高 电极 , 插 名 











0. 8kg/(t 钢 ) ,出 钢 
注 : 1. 采用 大 性 炉 衬 电弧 炉 返 回 法 冶炼 。 
2. 要 求 炉 衬 条 件 良 好 ， 应 尽量 不 补 炉 或 少 修 薄 补 。 
3. 装 料 前 于 炉 底 炉 坡 处 加 石灰 1% (质量 分 数 ) ， 按 合理 布料 原则 装 料 ， 随 炉料 装 入 
的 铬 铁 应 避 开 电极 ， 以 减少 烧 损 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 









































第 6 章 ”铸造 中 、 高 强度 不 锈 钢 配料 * 831. 





3. ZG17Cr12NiMoV 的 铸造 中 、 高 强度 不 锈 钢 配 料 ( 配料 
实例 812) 


ZG17Cr12NiMoV 的 主要 含义 如 下 : 


ZG17Cr1l2NMoyV 








一 钒 的 元 素 符号 





























号 
铬 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
铬 的 元 素 符 号 
碳 的 名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100) 
铸 钢 代号 

对 于 冶金 机 械 等 类 铸件 的 ZG17Cr12NiMoV 的 铸造 中 、 高 强 不 锈 钢 配料 ， 可 查 
配料 实例 812 或 表 2.6-5。 


配料 实例 812 表 2.6-5 ZG17Crl2NiMoV 的 铸造 中 、 高 强度 不 锈 钢 配料 
铸件 名 称 | KRC 型 板 坏 输 送 辊 (冶金 机 械 类 板 坏 连 铸 机 零件 ) 


























铸件 轮廓 尺寸 为 $130mm x 1003mm， 和 铸件 毛重 为 150kg。 该 件 全 部 机 械 加 工 ， 应 
进行 渗透 检测 或 超声 波 检测 ， 判 别 标准 为 U 级 以 上 。 采 用 有 机 脂 水 玻璃 自 硬 
铸件 特点 | 型。 铸件 须 经 调 质 处 理 
要 求 铸 钢 牌号 : ZG17Cr12NiMoV。 抗 拉 强 度 三 883MPa， 断 后 伸 长 率 三 15% ， 冲 
击 韧 度 >20J/em2 ， 硬 度 宇 248HBW 



































吓 砂 造 
































合金 控制 | C0. 15 ~0. 20，Si0. 20 ~ 0.35 ，Mn0. 50 ~ 0. 60 ，Crl1. 00 ~ 12. 00，Ni0. 80 ~ 1. 00， 
成 分 (% ) | Mo0. 40 ~ 0. 60 ，V0. 20 ~0.25, P<0.035, S<0.025 



































配 料 
炉料 成 分 (% ) 
材料 名 称 
C Si Mn Cr Ni Mo V 
废钢 0.26 0.26 0.58 
回炉 料 0.18 0.32 0.58 11. 68 0.92 0.52 0.22 

中 碳 铬 铁 2.0 3.0 75 
低 碳 铬 铁 0.5 2.5 78 











































































































































































































* 832 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 
ee fe Si Mn Cr Ni Mo V 
高 碳 锰 铁 7.0 2.0 70 一 2 NE 过 
钼 铁 0. 25 1.5 55 县 
金属 镍 100 一 
钒 铁 0.75 2.5 0.5 一 一 一 50 
硅 铁 0.1 75 0.5 2 > 
烤 料 名 称 四 料 比例 配 入 成 分 (%) 配料 量 
(%) C Si Mn Cr Ni Mo V /kg 
废钢 60 | 0.154 | 0.156 | 0.348 1800 
回炉 料 30 | 0.054 | 0.096 | 0.174 | 3.504 | 0.276 | 0.156 | 0.066 | 900 
中 碳 铬 铁 | 11 0.22 | 0.33 一 8. 25 一 一 一 330 
低 碳 铬 铁 3 0.015 一 一 2.35 一 一 一 90 
高 碳 锰 铁 | 0.4 | 0.028 | 0.008 | 0.28 12 
钼 铁 0.6 | 0.002 0. 33 一 18 
金属 镍 0.6 0.6 一 一 18 
钒 铁 0.4 | 0.003 0. 20 12 
硅 铁 0.5 | 0.001 | 0.375 | 0.003 15 
奉 计 0.477 | 0.965 | 0.805 | 14.104 | 0.876 | 0.486 | 0.266 | 一 
广内 熔化 增 减 “| -0.317| -0.68 | -0.274| -2.754| -0.006| -0.014| -0.052| 一 
配 得 成 分 0.160 | 0.285 | 0.531 | 11.35 | 0.870 | 0.472 | 0.214 | 一 
1. 熔化 期 
1) 用 允许 的 最 大 功率 通电 熔化 炉料 ， 当 钢 液 熔 池 形 成 后 ， 推 料 助 熔 ， 并 加 入 适量 渣 
炉 | 料 造 渣 。 和 炉料 熔 化 70% ~80 和 % 时， 吹 氧 助 熔 。 熔 化 末期 加 入 钼 铁 
前 | 2) 炉料 熔 清 后 ， 充 分 搅拌 钢 液 。 取 1 号 钢 样 分 析 C、P、Cr 含量 ， 若 渣 量 过 多 ， 可 扒 





操 | 去 部 分 炉渣 。 保 持 漆 量 约 3% ( 


作 | 2. 氧 


化 期 














质量 分 数 ) 





1) 当 钢 液 温度 达到 1560%C 时 ， 加 入 0.3% ~0.5% (质量 分 数 ) 的 硅 铁 ， 吹 氧 脱 碳 ， 
吹 氧 压力 为 0.6 ~0.8MPa， 耗 氧 量 为 6~8m”/(t 钢 ) 





第 6 章 ”铸造 中 、 高 强度 不 锈 钢 配料 * 833. 





2) 
分 析 
人 
1) 
2) 


估计 钢 液 合 碳 量 降 至 0. 11% ~0. 13% 时 ， 停 止 吹 氧 ， 充 分 搅拌 钢 液 ， 取 2 号 钢 样 ， 


C、P、Cr、Ni 含量 


停止 吹 氧 ， 加 预 脱 氧 剂 ， 随 后 加 入 铬 铁 








炉渣 变 白 后 ， 取 漆 样 分 析 ， 要 求 Fe0 含量 <0. 8% 








3) 
4) 
4. 
1) 

















出 钢 、 浇 注 














氧 出 钢 


2) 





注 : 1. 
2; 











铁合金 应 烘 烤 至 暗 红 色 ， 


当 钢 液 温度 、 化 学 成 分 、 脱 氧 情况 符合 


调整 钢 液化 学 成 分 ， 出 钢 前 8 ~ 10min 加 入 钒 铁 ， 含 
测量 钢 液 温度 ， 要 求 出 钢 温 度 为 1610 ~1630%C， 作 


( 续 ) 





加 混合 还 原 剂 还 原 ， 待 铬 铁 熔 清 ， 炉 渣 转 色 ， 充 分 搅拌 钢 液 ， 取 3 号 钢 样 全 分 析 。 








LE 量 于 出 钢 前 10min 内 调整 
杯 试 样 检验 钢 液 脱氧 情况 








沿 村 






































钢 液 出 炉 后 在 钢 包 中 镇 静 5min 后 浇注 


采用 熔炼 炉 型 ， HGX 一 1.5 型 三 相 碱 性 炉 衬 
配料 时 ， 应 保证 脱 碳 量 0. 20% ~ 0.40% ， 炉 料 平均 磷 含 量 应 控制 在 0.03% 以 下 。 


求 时 ， 停 止 供电 ， 升 高 电极 ， 插 馈 终 脱 


























电弧 炉 ， 返 回 法 冶炼 。 








漆 料 应 烘 干 除去 水 分 。 





: 炉 前 检测 : 观察 炉 况 变化 ， 用 化 学 分 析 法 与 





直 读 式 光 谱 仪 分 析 钢 的 化 学 成 分 ， 炉 









































情况 ， 用 热电 偶 测 温 仪 测量 钢 液 温度 ， 出 钢 温 度 为 1610 


~1630% ， 浇 注 温 度 为 1540 ~ 1560%C 。 
. 力学 性 能 检测 结果 : 经 调 质 后 ， 抗 拉 强 度 为 950MPa， 断 后 伸 长 率 为 18% ， 冲 击 韦 
度 为 25J[em2 ， 硬 度 为 285HBW。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 


间 质 量 分 数 。 








第 7 童 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 配料 


铸造 超 低 碳 不 锈 钢 (Ultra low carbon stainless cast steel) 一 般 是 指 碳 质量 分 数 
小 于 0. 10% 的 铸造 不 锈 钢 。 


1. ZG06Cr17Ni12Mo2 的 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 配料 (配料 实 
例 813 ~815) 


ZG06Cr17Ni12Mo2 的 主要 含义 如 下 : 
ZG 06 Cr17 Ni12 Mo 2 

































































碳 的 名 义 万 分 含量 (质量 分 数 x 100) 











对 于 ZG06Cr17Ni12Mo2 的 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 配 料 ， 可 查 配 料 实例 813 ~ 配料 实 
例 815 或 表 2.7-1 ~ 表 2.7-3。 
配料 实例 813 表 2.7-1 ZG06Cr17Ni12Mo2 的 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 配料 


用 容量 为 1500kg 的 碱 性 炉 衬 才 塌 中 频 感 应 电炉 治 炼 ZC06Crl7Nil2Mo2 铸造 超 低 
碳 不 锈 钢 ， 如 果 采 用 部 分 返回 料 (ZC10Crl8Ni9 不 锈 钢 料 ) 和 新 料 ， 应 怎样 进行 配 
料 ? 
已 知 | 。 主要 用 于 浇注 单 重 为 120kg 的 铸 钢 件 6 只 ， 每 只 铸 钢 件 的 浇 冒 口 系统 重 15kg， 冶 
条 件 | 炼 过 程 熔 损 率 为 3% 

1. 计算 炉料 装 人 量 

6 只 铸 钢 件 净 重 为 210kg x6 = 1260kg 

配料 | 6 只 铸 钢 件 的 浇 冒 口 系统 重 为 15g x6 =90kg 
计算 | 汉 炼 过 程 熔 损 量 为 (1260 +90) kgx3% =40kg 
总 计 钢 液 量 为 1390kg 





大 


阅 


























PR 


尘 豆 


Pb 
D 
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( 续 ) 
因此 ， 可 按 1390kg 装 入 量 进行 配 量 计算 
2. 确定 ZG06Cr17Ni12Mo2 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 的 计算 成 分 ， 见 下 表 
ZG06Cr17- 化 学 成 分 (% ) 
Nil2Mo2 C Si Mn P S Cr Ni Mo 





16. 00 ~ 110. 00 ~| 2.00~ 


见 格 成 <0.08|<1.00|=<2.00 ,<0.035/<0.030 
规格 成 分 18.00 | 14.00 3.00 





控制 成 分 | <0.06| 0.60 | 1.70 | 0.018 | 0.018 | 17.00 | 12.00 | 2.50 
计算 成 分 | 0.06 | 0.60 | 1.70 | 0.018 | 0.018 | 17.00 | 12.00 | 2.50 
3. 以 100kg 炉料 为 基准 进行 配料 计算 

1) 元 素 回收 率 和 需要 量 的 计算 与 选 定数 据 ， 见 下 表 




























































































ZG06Crl7- 合金 元 素 
Nil2Mo2 C Si Mn P S Cr Ni Mo 
回收 率 (% )| 100 90 95 100 100 98 100 98 
需要 量 /kg | 0.06 | 0.67 | 1.79 | 0.018 | 0.018 | 17.35 | 12.0 | 2.55 

















































































































2) 选用 炉料 的 化 学 成 分 ， 见 下 表 
配料 区 化 学 成 分 (% ) 
计算 a C Si Mn P S Cr Ni | Mo Al 
电解 镍 | 0.03 | 一 | 一 10.00110.010| 一 ,99.9| 一 一 
电解 锰 | 0.03 | 一 199.38 |0.001 |0.013 
硅 铁 “| 0.05 | 44.5 | 0.33 | 0.025 | 0.04 
钼 铁 |0.17 10.05 | 一 | 一 100o9|1 一 | 一 158.8 
铬 铁 “ | 0.06 |0.39 | 一 10.05410.003 |69.8 | 一 | 一 
工业 纯 铁 | 0.03 | 0.03 | 0.10 | 0.011 | 0.015 
铝 99.0 
ZG10Cr18- 
Ne 0.10 | 0.78 | 1.56 |0.012 10.015 | 18.6 | 8.7 | 一 一 
对 比 ZG10Cr18Ni9 返回 料 与 冶炼 的 Zc06Crl7Nil12Mo2 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 中 合金 
元 素 可 知 : 返回 料 中 碳 含量 为 0. 10% ， 超 过 了 冶炼 的 ZG06Cr17Ni12Mo2 铸造 超 低 
碳 不 锈 钢 中 碳 含量 (0. 06% ) ， 因 此 ， 应 根据 碳 含量 来 确定 返回 料 ZG10Cr18Ni9 的 











最 大 使 用 量 
3) 计算 返回 料 ZG10Cr18Ni9 的 使 用 量 
以 100kg 炉料 为 基准 时 ， 返 回 料 ZG10Cr18Ni9 的 最 大 使 用 量 可 按 下 式 进 行 近似 计 
算 : 
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配料 
计算 





z—100a 
2 b-a 
式 中 y 一 一 返回 料 的 最 大 使 用 量 (kg) ; 
依据 元 素 的 需要 量 〈kg) ; 
假设 按 全 新 炉料 配料 时 ， 依 据 元 素 的 计算 含量 (% ) ; 
6 一 一 返回 料 中 依据 元 素 的 含量 (% ) 。 











Z 





a 












































寻 此 ， 先 假设 全 部 用 新 炉料 冶炼 时 ,估算 主要 含 磋 炉 料 带 入 的 碳 含量 a: 
a 17. 35kg 
带 和 人 的 C 数量 = 0.06% =0. 015k 
铬 铁 带 入 的 C 数量 Bo 8 
解 镍 带 入 的 C 数 量 = x0.03% =0.004k 
已 人 由 时 og 9% XU. 0 =U. 区 
工业 纯 铁 带 入 的 C 数量 = 证 x0.03% =0. 021kg 


合计 代入 的 C 数 量 =0. 04kg 

即 主 要 含 碳 炉料 带 和 的 碳 含量 a =0. 04% 
外 ， 返 回 料 中 依据 的 碳 含量 上 =0. 10% 
依据 碳 元 素 的 需要 量 z=0. 06kg 
0.06 -100 x0.04% 
管 信和 0. 10% -0.04% 








kg =33.3kg 











也 元 素数 计算 如 下 : 

C 量 =33.3kg x0.10% =0.033kg 

Si 量 =33.3kgx0.78% =0.260kg 
Mn 量 =33.3kgx1.56% =0.519kg 
Cr 量 =33.3kgx18.6% =6.194kg 
Ni 量 =33.3kgx8.7% =2. 897kg 

S 量 =33.3kgx0.015% =0.005kg 
P 量 =33.3kgx0.012% =0.004kg 
Fe 量 =33.3kg -9.912kg =23.388kg 
4) 计算 配 入 新 炉料 的 数量 


AM 
人 





























也 就 是 说 ， 每 100kg 炉料 中 可 以 配 入 33.3kg 的 返回 料 ZG10Cr18Ni9， 

















其 带 入 的 


新 炉料 补 加 的 合金 元 素数 量 : C 为 0. 06kg - 0.04kg = 0.02kg，Si 为 0. 67kg - 


0.26kg = 0.41kg，Mn 为 1.79kg - 0.52kg = 1.27kg，Cr 为 17.35kg - 6.19kg = 


11. 16kg，Ni 为 12. 0kg -2.9kg =9.10kg，Mo 为 2.55kg 
此 ， 需 要 配 人 的 炉料 计算 如 下 : 


2.55kg 
| 最 二 
纪 钼 铁 量 Sr 














Ba 








=4. 34kg 





由 钼 铁 带 入 的 合金 元 素数 量 : C 量 =4.34kg x0.17% =0.007kg; Si 量 =4.34kg x 


0.05% =0.002kg; S 量 =4.34kg x0.09% =0. 004kg 





第 7 章 ”铸造 超 低 破 不 锈 钢 配 料 * 837. 





配料 
计算 





9. 10kg 

@) 电 解 镍 量 00 

由 电解 镍 带 入 的 合金 元 素数 量 : C 量 =9. 11kg x0.03% =0.003kg; P 量 =9.1lkg 
x0.001% =0.0001kg; S 量 =9. 11kg x0.010% =0.0009kg 

11.16k 

@) 铬 铁 量 = Bo 

由 铭 铁 带 人 的 合金 元 素数 量 : C 量 =15.99kg x0. 06% =0.010kg; Si 量 =15.99kg 
x0.39% = 0.062kg; S 量 = 15.99kg x 0.003% = 0.0005kg; P 量 = 15.99kg x 
0. 054% =0. 009kg 

@ 硅 铁 量 _0.41-(0. 2 +0.00 +0. OD 0 
其 中 ，0. 010kg 为 估算 由 约 35kg 工业 纯 铁 带 入 的 硅 量 

由 硅 铁 带 入 的 合金 元 素数 量 : C 量 =0.76kg x0. 05% =0.0004kg; Mn 量 =0.76kg 
x0.33% =0.003kg; S 量 =0.76kg x0.04% =0.0003kg; P 量 =0.76kg x0.025% = 
0. 0002kg 











=9. llkg 

















8 -15. 99kg 









































1.2 -(0.0025 +0.0034 
加 电解 凶 量 = 11k 
其 中 ，0. 0034kg 为 估算 由 约 35kg 工业 纯 铁 带 人 的 锰 量 
电解 锰 带 入 的 合金 元 素数 量 : C 量 =1.21kg x0.03% =0.0004kg; S 量 = 
1.21kg x0.010% =0. 0001kg 
@ 工 业 纯 铁 量 = [100 - (33.3 +4.34+9.11 +15.99 +0.76 +1.21) ]kg=35.29kg 
工业 纯 铁 带 入 的 合金 元 素数 量 : C 量 =35. 29kg x 0.03% =0.01lkg; Si 量 = 
35. 29kg x0.03% =0.011kg; Mn 量 =35.29kg x0.10% =0.035kg; S 量 =35.29kg 
x0.015% =0.0053kg; 了 P 量 =35. 29kg x0.011% =0.0039kg 
5) 将 以 上 以 100kg 为 基准 炉料 的 合金 元 素 含量 汇集 于 下 表 


加 入 量 炉料 带 入 的 合金 元 素 折算 含量 (%) 
































































































































































































































炉料 /kg C Si | Mn 了 S Cr | Ni | Mo Al 
返回 料 | 33. 30 |0. 033 |0. 260 |0. 519 |0. 004 |0. 005 16. 194 |2. 897| 一 一 
钼 铁 | 4.34 |0.00710.002| 一 | 一 |0.004| 一 | 一 12.55 一 
电解 锦 | 9.11 |0.003| 一 | 一 p.0001p.0009| 一 19.10 | 一 es 
铬 铁 |15.99 |0.010 10.062| 一 0.0091.000511.16| 一 | 一 一 
硅 铁 “| 0.76 | 一 |0.336 |0.003 0.0002p.0003 
工业 纯 铁 | 35. 29 |0. 010 |0. 010 |0. 035 0. 0039p. 0053 
电解 锰 | 1.21 | 一 | 一 |1.204| 一 0.0001 
铝 0. 10 0. 10 
总 计 |100. 10 10. 063 | 0. 67 |1.761 0. 01720. 0161117. 354|11. 997| 2. 55 | 0. 10 
计算 含量 (% ) |0. 063 | 0.67 | 1.76 |0.017 |0.016 117.35 111.99| 2.55 | 0.10 
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将 此 表 的 计算 含量 与 牌号 要 求 的 计算 成 分 进行 对 照 可 以 看 出 ， 全 部 合金 元 素 含量 
的 数据 基本 一 致 ， 且 有 害 元 素 C、P、S 均 不 超标 ， 表 明 上 述 计算 是 正确 的 

4 计算 1390kg 装 入 量 时 各 种 炉料 的 数量 

返回 料 加 入 量 =1390kg x33.3% =462. 87kg 






























































民 钼 铁 加 入 量 =1390kg x4.34% =60. 33kg 
配料 电解 镍 加 入 量 = 1390kg x9. 11% = 126. 63kg 
计算 电解 锰 加 入 量 = 1390kg x1.21% =16. 82kg 














铬 铁 加 入 量 =1390kg x 15. 99% =222. 26kg 
硅 铁 加 入 量 =1390kg x0.76% =10.56kg 

铝 块 (脱氧 剂 ) 加 入 量 =1390kg x0.10% =1.39kg (不 计 入 ) 
工业 纯 铁 加 入 量 =1390kg x35. 29% =490. 53kg 























注 : 1. 冶炼 成 品 分 析 结 果 : C0.06% 、Si0.49% 、Mnl. 65% 、Cr17.28% 、Nil2. 10% 、 
Mo2. 48% 、P0. 018% 、S0. 010% ， 与 计算 成 分 吻合 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
配料 实例 814 表 2.7-2 ZG06Cr17Ni12Mo02 的 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 配料 


问题 当 冶 炼 ZG06Cr17Ni12Mo2 的 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 时 ， 经 分 析 发 现 炉 中 钢 液 的 Cr 成 分 含 
提出 | 量 与 配料 计算 要 求 成 分 之 间 有 稍 许 差 别 ， 应 如 何 进行 调整 ? 请 计算 出 铬 铁 的 补 加 量 












































炉 内 钢 液 量 1390kg， 炉 前 分 析 结 果 见 下 表 





此 学 成 分 (% ) 























ZG06Crl7Nil12Mo2 - - 

已 知 C Si | Mn | P S Cr | Ni | Mo 
条 件 计算 值 0.06 | 0.60 | 1.70 |0.01810.018117. 00112. 00 | 2. 50 
炉 前 分 析 值 0.06 | 0.50 | 1.65 |0. 018 0. 100 |16. 00112. 10 | 2. 48 

调整 值 1.00|1 一 | 一 
































对 钢 液 成 分 中 Cr 的 调整 ， 可 按 下 式 计算 
g(ao a) 1390x(17.00% -16.00% ) 


rs 三 kg =26. 88kg 
flec-ao) 98% x(69.8% -17.00% ) 
































式 中 mc, 一 一 铭 铁 的 补 加 量 (kg) ; 
补 加 g 一 一 炉 内 钢 液 量 ，g = 1390kg; 
计算 qo 一 一 补 加 铭 元 素 的 要 求 含量 ，ao =17. 00% ; 
ql 一 一 补 加 铭 元 素 在 钢 液 中 的 含量 ,a =16% ; 
oc 一 馈 铁 中 补 加 元 素 Cr 的 含量 ，c =69. 8% ; 
/一 补 加 铬 元 素 的 回收 率 , /=98% 。 
即 ; 铬 铁 的 补 加 量 应 为 26. 88kg 





























. 通常 这 种 方法 只 适用 于 对 钢 液 成 分 进行 微调 ， 补 加 炉料 总 质量 应 控制 在 钢 液 量 的 
3% 以 下 ,这样 补 加 料 不 会 对 其 他 合金 元 素 的 含量 带 来 大 的 影响 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


尼 
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配料 实例 815 表 2.7-3 ZG06Cr17Ni12Mo2 的 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 配料 





当 冶 炼 ZG06Cr17Ni12Mo2 的 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 时 ， 经 分 析 发 现 炉 中 钢 液 多 个 化 




















































































































和 学 成 分 与 配料 计算 要 求 成 分 之 间 有 差距 ， 应 如 何 进行 调整 ? 请 计算 出 补 加 料 的 种 类 
”| 和 补 加 量 
炉 内 钢 液 量 为 1390kg， 炉 前 分 析 结 果 见 下 表 
化 学 成 分 (% ) 
ZG06Crl7Nil2Mo2 
C Cr Ni Mo SL Mn 
已 知 规格 成 分 <0.08 | 10 0 | <1oo| <2.00 
条 件 18.00 | 14.00 | 3.00 
计算 成 分 0.06 | 17.00 | 12.00 | 2.50 | 0.60 1.70 
炉 前 分 析 值 0.06 | 16.00 | 11.00 | 2.00 | 0.50 1. 65 
调整 值 0 1.00 1.00 | 0.50 | 0.10 0. 05 
利用 补 加 系数 法 调整 钢 液化 学 成 分 
1. 计算 补 加 系数 ， 其 原则 是 把 钢 液 视 为 纯 铁 和 合金 元 素 两 部 分 组 成 。i 元 素 的 补 
加 系数 p; 可 用 下 式 计算 
_ 100kg 钢 液 中 元 素 的 含量 〈kg) 
” “100kg 钢 液 中 纯 铁 含量 (kg) 
100kg 钢 液 中 合金 元 素 总 量 ( 按 计算 值 ) = (0.06 +17.00 +12.00 +2.50+0.60 
+1.70) kg=33. 86kg; 纯 铁 量 = (100 -33.86) kg=66.14kg。 各 元 素 的 补 加 系数 
分 别 计算 如 下 : 
0. 06kg 
P0700 kg 0 0009 
0 记 00 ， 
计算 | go = 一 一 =0.257 
” 66.14kg 
12. 00kg 
oNi = =0.181 
66. 14kg 
-= 二 530 0.037 
9 一 66 14kg 8 = VY. VY 
0. 60kg 
psi = =0. 009 
66. 14kg 
1. 63kg 
PMn = =0. 024 








66. 14kg 
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2. 计算 1390kg 钢 液 中 各 种 炉料 的 一 次 补 加 量 mi ， 其 计算 公式 如 下 : 
q(ao -ai) 


mi] = 
m 


式 中 4 一 一 炉 中 钢 液 量 (kg); 
ao ，4w ， 丸 一 一 补 加 元 素 的 计算 含量 ， 调 整 含 量 值 和 在 炉料 中 含量 值 见 已 知 条 件 
和 表 2. 7-1 中 的 炉料 化 学 成 分 
据 此 ， 计 算得 出 各 种 炉料 的 一 次 补 加 量 : 
1390(0. 60 -0.50) 








SiFe 一 次 补 加 量 = 一 一 一 一 一 kg =3. 12k 
iFe 一 次 补 加 量 g 8 
1390(1.70 -1.65) 
Mn 一 次 量 = 一 一 一 “kg =0.69k 
n 一 次 补 加 量 oa g 名 
1390(17. 00 -16.00 
CrFe 一 次 补 加 量 = 0 =19. 91kg 
69.8 
1390(12. 00 -11.00 
I 
99.9 
1390(2. 50 -2. 00 
Mo ed) ) 11. 81kg 
补 加 让 





计算 C 一 次 补 加 量 = 因 C 含量 =0. 06% ,符号 要 求 ,不 需 补 加 
合计 一 次 补 加 量 =49. 44kg 





3. 计算 1390kg 钢 液 中 各 种 炉料 的 二 次 补 加 量 wm 。 二 次 补 加 量 应 等 于 一 次 补 加 量 
乘 以 补 加 元 素 的 补 加 系数 ， 即 





m2 三 7201; 
1390kg 钢 液 各 种 炉料 的 二 次 补 加 量 如 下 : 
SiFe 二 次 补 加 量 =3. 12kg x0. 0009 =0. 002kg 
Mn 二 次 补 加 量 =0. 69kg x0. 024 =0.01kg 
CrFe 二 次 补 加 量 =19. 91kg x0. 257 =5. 11kg 
Ni 二 次 补 加 量 =13. 91kg x0. 181 =2. 51kg 
MoFe 二 次 补 加 量 =11. 81kg x0. 037 =0. 43kg 
合计 二 次 补 加 量 =8. 06kg 








4. 平衡 验证 补 加 料 的 计算 结果 
两 次 补 加 料 总 量 = (49.44 +8.06) kg=57.50kg 

炉 中 钢 液 总 量 = (1390 +57. 50) kg =1447. 50kg 

钢 液 中 补 增 各 种 合金 元 素 的 数量 及 含量 分 别 计算 如 下 : 

Si 量 = (3.12+0.002) kgx44.5% =1.38kg，, 含量 为 0.13% 
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Mn 量 = (0.69 +0.01) kgx99.38% =0.69kg， 含量 为 0.06% 
Cr 量 = (19.91+5.11) kgx69.8% =17.46kg， 折 合 含量 为 1.74% 

补 加 Ni 量 = (13.91+2.51) kgx99.9% =16.40kg， 折 合 含量 为 1. 64% 

计算 Mo 量 = (11.81+0.43) kgx58.8% =7.19kg， 折 合 含量 为 0.71% 

从 计算 结果 可 见 ， 计 算 值 均 比 需要 的 调整 值 略 高 ， 但 仍 在 标准 成 分 范围 内 ( 见 
已 知 条 件 ) 






























































注 : 1. 调整 钢 液化 学 成 分 的 精确 程度 的 关键 是 炉料 的 管理 、 炉 前 仪器 的 分 析 的 精度 、 炉 
前 计算 人 员 的 技术 水 平等 ， Be 得 到 良好 的 效果 。 
2. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 省 指 质量 分 数 。 
2. ZG022Cr17Ni14Mo2 的 铸造 告 超 低 碳 不 锈 钢 配料 (配料 
实例 816) 
ZG022Cr17Ni14Mo2 的 主要 含义 如 下 : 
ZG 022 Cr 17 Ni 14 Mo 2 
ee 
钼 的 元 素 符号 
镍 的 名 义 百 分 含量 ( 质量 分 数 ) 
[一 镍 的 元 素 符号 
铬 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
铬 的 元 素 符号 
碳 的 名 义 十 万 分 含量 (质量 分 数 x 1000) 
铸 钢 代号 











对 于 ZC022Crl7Nil4Mo2 的 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 配 料 ， 可 查 配 料 实例 816 或 表 
2.7-4 和 图 2.7-1。 
配料 实例 816 表 2.7-4 ZG022Cr17Ni14Mo2 的 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 配 料 
化 学 成 分 (% ) 
C Mn S P Si Cr Ni Mo 





牌 号 碟 求 





规 
名 属 <0.03 | <2.00 | 过 0. 020 | 过 0. 035 | 和 1. 00|16ZX18 | 12/16 2/3 





成 
ZG022Cr17Ni14Mo2 





<0.025 141.4/1.7 | <0.010|=<0.025 <0.60|16/17 |14.5/15.5 |2/2.5 



















































































































































































































































































中 为 传统 牌号 。 
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( 续 ) 
1) Ni、Mo 二 元 素 按 产 量 配 至 控制 成 分 中 限 ， 其 余 成 分 按 下 表 要 求 
配 入 
元 素 C Cr Si P 
配 和 人 含量 (% )| 0.3 ~0.35 |8.5~9.5| 1.00 <0. 025 
2) 配料 时 ， 炉 料 中 配 碳 过 高 ， 氧 化 期 时 间 长 ， 铬 烧 损 比较 大 ， 不 利 
于 延长 炉 底 寿命 ; 配 碳 量 过 低 ， 则 钢 液 达 不 到 良好 的 沸腾 ， 不 利于 排 
出 气体 和 夹杂 。 通 常 ， 配 入 碳 含量 在 0. 3% 左右 为 宜 ， 能 够 保证 去 碳 有 、 
沸腾 、 排 出 气体 和 夹杂 ， 且 有 利于 铬 的 回收 
3) 装 料 配 人 的 金属 炉料 可 不 受 碳 含量 的 严格 限制 ， 但 还 原 期 补 加 的 
主要 铁合金 要 求 碳 含 量 低 ， 并 在 使 用 前 经 过 仔细 烘 干 。 吹 氧 结束 时 ， 
加 入 炉 内 的 金属 铬 应 烘 烤 至 赤 热 状态 。 此 外 ， 应 保证 金属 炉料 的 磷 含 
量 <0.025% 。 金属 炉料 的 实际 使 用 情况 见 下 表 
使 用 时 间 金属 炉料 名 称 碳 含量 (% ) 
1Crl8Ni9TiT 返回 钢 <0. 08 
配料 本 钢 和 类 似 本 钢 返 回 料 <0.08 
高 碳 铬 铁 8 
镍 板 <0.03 
装 料 配 入 料 钼 板 0. 075 
低 碳 低 磷 碳 素 返 回 钢 0. 25 
中 碳 低 磷 碳 素 返回 钢 0.39 
纯 铁 0. 057 
硅 铁 <0. 10 
金属 铬 0. 015 
已 解 鳃 0.03 
金属 钥 <0. 004 
还 原 期 补 加 料 镍 球 0. 08 
氏 碳 钼 铁 0. 18 
硅 铬 合金 0. 22 
镍 板 <0.03 
注 : 1. 采用 碱 性 炉 衬 电弧 炉 返 回 法 冶炼 ， 返 回 法 冶炼 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 的 工艺 要 点 如 
2.7-1 所 示 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 









炉 


渤 霹 车 坦 款 

































































熔化 期 还 原 其 洋 注 
站 通 预 脱 氧 ee 
| i ; 可 通电 3000-7000A/180V 升 温 或 化 ; 
电 炉料 熔化 本 分 批 加 还 原 剂 还 原 出 钢 温度 
8000A/180V 9000~11000 ”80% 以 后 批 批 批 除 热电 偶 测 温 
人 通 加 加 加 潜 k 1600~1660°C 
电 馈 馈 铝 90% (还 原 剂 为 铝 粉 和 硅 铁 粉 ) 
<10000A/180V 粉 粉 粉 了 
还 还 还 OO 





烧 全 熔 吹 吹 炉 推 推 推 这 溶 找 搅 调 热 出 出 出 
10min 后 捞 氧 氧 体 漆 】 白 拌 拌 整 电 钢 钢 钢 

拌 降 毕 开 we 补 后 六 六 化 偶 前 后 
区 河 取 只 只 学 测 插 包 
县 He 各 料 漆 把 把 成 温 铝 底 
子 碳 页 路 全 样子 子 分 合 05kel(t 钢 ) 吹 
， 火 总 二 分 取 取 适 氨 
可 入 和 加 析 钢 钢 或 4-6min 
银 天 到 河 FeO 样 样 地 吹 
全 后 钢 料 全 全 样 氨 
秀 ， 停 ， 样 “石灰 : 类 夸 块 : 氟 石 -(70-80)(25-15J5 分 分 两 压 
析 电 低 按 析 析 只 pe 
"| 多 机 村 外 

mm 。 极 4%~5% 

>l010C 加 酒 的 碱 度 约 1.5-2 

3kg/(t 钢 ) 

次 加 . 

45s CrSi 

翻 球 ”合金 

不 粘 。 10kg/(t 钢 ) 

图 2.7-1 碱 性 炉 衬 电弧 炉 返 回 法 冶炼 超 低 碳 不 锈 钢 的 工艺 要 点 
炉 体 采用 碳 炉 衬 ， 





注 : 1. 二 内 人 全 全 裤 5t 的 碱 性 炉 衬 电弧 炉 冶炼 。 变压器 容量 为 3000kVA。 二 次 侧 电 压 为 四 级 : 220V、180V、127V、104V。 


盖 采 用 三 级 高 铝 砖 
2. 采 用 氧 管 供 氧 ,冶炼 时 吹 氧 管 双管齐下 连续 吹 氧 降 碳 。 吹 氧 管 内 径 为 22mm ,外 涂 耐火 泥 。 吹 氧 压力 为 0.8~1.0MPa 





圳 4 党 


的 兰 烤 痢 芝 虱 辽 胃 
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3，ZG022Cr17Ni14Mo3 的 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 配料 (配料 
实例 817) 


ZG022Cr17Ni14Mo3 的 主要 含义 如 下 : 
ZG 022 Cr 17 Ni 14 Mo 3 




















义 十 万 分 含量 (质量 分 数 x 1000 ) 


























对 于 ZG022Crl7Nil4Mo3 的 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 配料 ,可 查 配 料 实例 817 或 表 2.7-5。 
配料 实例 817 表 2.7-5 ZG022Cr17Ni14Mo3 的 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 配 料 
4 电 . py 化 学 成 分 (% ) 
牌 号 要 求 C Mn S P Si | cr Ni Mo 
ZG022Crl7- | 规格 成 分 | 过 0. 03 | <2. 00 | <0.020|=<0.035 <1.00|16/18 12/16 3/4 
Ni14 Mo3 控制 成 分 | 0. 025 |1.4/1.7| =<0.010|=<0.025 <0.60|16/17 |14.5/15.5|3/3.5 
配料 参见 配料 实例 816 或 表 2.74 
注 : 1. 采用 碱 性 炉 衬 电弧 炉 返 回 法 冶炼 ， 返 回 法 冶炼 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 的 工艺 要 点 如 区 
2.7-1 所 示 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
4. ZG022Cr18Ni14Mo2Cu 的 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 配料 (再 
料 实例 818 ) 
ZG022Cr18Ni14Mo2Cu 的 主要 含义 如 下 : 
ZG 022 Cr 18 Ni 14 Mo 2 Cu 
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元素 符号 
朋 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
用 的 元 素 符号 
的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
元 素 符号 
铬 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
铬 的 元 素 符号 
碳 的 名 义 十 万 分 含量 (质量 分 数 x 1000 ) 
铸 钢 代号 





对 于 ZG022Cr18Ni14Mo2Cu 的 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 配 料 ， 可 查 配 料 实例 818 或 表 
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2.7-0。 
配料 实例 818 表 2.7-6 ZG022Cr18Ni14Mo2Cu 的 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 配料 
到 二 化 学 成 分 (% ) 
牌号 要 求 C Mn S P Si | cr N | Mo Cu 
ZC022Cr18Ni- | 规格 成 分 | <0.03 | <2.00 |<0. 020/<0.035l<1.0016/1912/16ll. 272. 75| 172.5 
14Mo2Cu “| 控制 成 分 | 过 0. 02511. 471. 7 大 0. 010| 大 0. 025|<0.6016/1814/15|1.6/2.211.4/2.0 
1) Ni、Mo、Cu 三 元 素 按 产量 配 至 控制 成 分 中 限 ， 其 余 成 分 按 下 表 要 求 配 
和: 
元 素 C Cr Si P 
配 入 含量 (% ) | 0.3 ~0.35 |8.5~9.5 1.00 <0. 025 
2) 配料 时 ， 炉 料 中 配 碳 过 高 ， 氧 化 期 时 间 长 ， 铬 烧 损 比较 大 ， 不 利于 延长 
炉 底 寿 命 ， 配 碳 过 低 ， 则 钢 液 达 不 到 良好 的 沸腾 ， 不 利于 排出 气体 和 夹杂 。 
通常 ， 配 入 碳 含量 在 0.3% 左右 为 宜 ， 能 够 保证 去 碳 ， 沸 腾 ， 排 出 气体 和 夹 
杂 ， 且 有 利于 铬 的 回收 
3) 装 料 配 和 人 的 金属 炉料 可 不 受 碳 含量 的 严格 限制 ， 但 还 原 期 补 加 的 主要 铁 
合金 要 求 碳 含量 低 ， 并 在 使 用 前 经 过 仔细 烘 干 。 吹 氧 结 束 时 ， 加 入 炉 内 的 金 
属 铬 应 烘 烤 至 赤 热 状态 。 此 外 ， 应 保证 金属 炉料 的 磷 含 量 <0. 025% 。 人 金属 炉 
料 的 实际 使 用 情况 见 下 表 
配料 使 用 时 间 金属 炉料 名 称 碳 含 量 (% ) 
1Crl8Ni9Ti 返回 钢 去 0. 08 
本 钢 和 类 似 本 钢 返回 料 <0.08 
高 碳 铬 铁 8 
镍 板 <0.03 
钼 板 0. 075 
装 料 配 人 铜板 一 
低 碳 低 磷 碳 素 返 回 钢 0. 25 
中 碳 低 磷 碳 素 返 回 钢 0. 39 
纯 铁 0. 057 
硅 铁 <0. 10 
金属 铬 0.015 
电解 锰 0. 03 
金属 钥 <0.004 
、 镍 球 0. 08 
还 原 期 补 加 低 厂家 锯 Te 
硅 铬 合金 0. 22 
镍 板 <0.03 
铜板 = 








注 : 1. 采用 大 性 电弧 炉 返 回 








2. 成 分 合 量 和 
中 为 传统 牌号 。 


























法 冶炼 ， 返 回 法 冶炼 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 的 工艺 要 点 见 图 2. 7-1 。 
0 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
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5. ZG06Cr18Ni9Nb 的 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 配料 〈 配 料 实例 


819 ) 


ZG06Cr18Ni9Nb 的 主要 含义 如 下 : 


ZG 06 Crl8 Ni9 Nb 











镍 上 


包 的 元 素 符号 














的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
人 的 元 7 
铬 的 






































对 于 ZG06Cr18Ni9Nb 的 铸造 超 低 矶 不 锈 钢 配 料 ， 可 查 配 料 实例 819 或 表 2. 7-7。 


配料 实例 819 


问题 提出 




















使 用 ， 试 计算 每 炉 的 炉料 组 成 








表 2.7-7 ZG06Cr18Ni9Nb 的 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 配 料 


在 熔 量 为 500kg 的 碱 性 炉 衬 感应 加 热电 炉 中 ， 治 炼 ZG06Crl8Ni9Nb 的 铸造 超 低 
碳 不 锈 钢 ， 浇 注 成 品 为 3 只 直径 为 6125mm， 质 量 为 140kg 的 长 电极 ,供电 渣 熔铸 






































计算 过 程 如 下 : 






































1) 炉料 的 装 入 量 。3 只 长 电极 的 质量 =140kg x3 =420kg。 如 果 采 用 上 注 法 ， 考 
虑 钢 液 在 冶炼 及 浇注 过 程 损失 率 为 5% ， 则 炉料 的 装 入 量 =420kg x1.05 =441kg 




















配料 计算 

















2) 确定 计算 成 分 。 查 钢 号 手册 ， 确 定 ZG06Crl8Ni9Nb 的 标准 成 分 和 最 佳 成 分 
范围 ， 然 后 确定 计算 成 分 ， 见 下 表 
成 分 (%) 
ZG06Crl8Ni9Nb 
C Si Mn S P Cr Ni Nb 
规格 成 分 0.06| <1.0 | 122 |<0.03 <0.03) ~ 3~ | >048 
b 0. 1. ~ U0. 0. 三 0. 
污 作 有 20.5 | 10.5 
最 佳 成 分 0.05| <0.8 | | 0oz|<ooz ~ 5~ 0.5 
<0. <0. <0.02| 三 0. 三 0. 
人 1.8 20.09 | 10.0 
计算 成 分 |<0.04| 0.6 1.5 |0.015 |0.015 | 19.0 | 10.0 | =0.5 





















































式 中 4 一 一 计算 成 分 。 
计算 结果 一 并 列 于 下 表 中 




















3) 以 100kg 炉料 为 基准 进行 配料 计算 : 根据 冶炼 工艺 特点 和 实践 经 验 确定 元 素 
的 回收 率 p 列 于 下 表 中 。 在 100kg 炉料 中 ， 合 金 元 素 的 需要 量 m， 有 








1004 
m= 


p 
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( 续 ) 
计算 内 容 0 
C Si | Mn | S P | cr | Nb 
元 素 回 收 率 p (%) | 100 | 90 | 95 | 100 | 100 | 98 | 100 95 
元 素 需 要 量 m/kg | 0.04 | 0.67 | 1.58 |0.015 10.015 |19.39| 10.0 | 0.52 
根据 用 户 的 要 求 及 钢 种 成 分 选用 炉料 ， 炉 料 的 种 类 及 其 成 分 列 于 下 表 中 
和 成 分 (%) 
C Si | Mn | S P |c |N |Nb Al 
电解 镍 0.03 | 一 | 一 |0.010|0.001| 一 19%.9| 一 | 一 
电解 镭 0.03 | 一 |99.3810.013 |0. 001 
硅 铁 0.05 | 44.5 | 0.33 | 0.04 |0. 025 
氟 铁 0. 02 49.6 | 一 
铬 铁 0.06 |0.39 | 一 10.00310.054|169.8| 一 | 一 | 一 
工业 纯 铁 ”| 0.03 | 0.03 | 0.10 10.015 |0.011 
配料 计 条 浊 Se 6 
馈 粉 一 | 0.25 99.0 
各 种 炉料 需要 量 计算 如 下 : 
饥 铁 量 = 532 = 1.05kg 















































包 铁 带 和 的 碳 量 =1. 05kg x0.02% =0. 0002kg 


号 lOkg 
BE 解 镍 量 = 89 -gop 





=10. 1kg 















































电解 镍 带 入 的 合金 元 素数 量 : 





C 量 =10.1kgx0.03% =0.003kg 
S 量 =10. 1kgx0.01% =0.001kg 
P 量 =10.1kgx0.001% =0.0001kg 


19. 39kg 
:4 小 司 - 一 
铬 铁 量 = 08% 


铬 铁 带 入 的 合金 元 素数 量 : 





=27.78kg 





C 量 =27.78kgx0.06% =0.0157kg 
Si 量 =27.78kgx0.39% =0.110kg 
S 量 =27.78kgx0.003% =0.0008kg 
P 量 =27.78kg x0.054% =0.015kg 
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配料 计算 


计算 硅 铁 量 。 根 据 上 表 ， 人 炉料 中 的 铬 铁 、 工 业 纯 铁 和 硅 铁 都 含有 硅 ， 








和 铝 粉 中 的 硅 含量 ， 则 硅 铁 量 满足 


硅 铁 量 = 


0.67 -0.11-(100-1.05 -10.1-27.78) x0.3% 



































计 和 
解 锰 量 应 满足 


电解 锰 量 = 




















吓 














44.5% 


硅 铁 带 入 的 合金 元 素数 量 : 
C 量 =1.22kgx0.05% =0.0004kg 
Mn 量 =1.22kg x0.339% =0.003kg 
S 量 =1.22kgx0.049% =0.00034kg 
P 量 =1.22kg x0.025% =0.0002kg 
有 解 锰 量 。 根 据 上 表 ， 炉 料 中 的 硅 铁 、 工 业 纯 铁 和 








kg 














1.58 -0.003 -(100 -0.22—1.05—10.1—-27.78) x0.1% 
























































将 以 上 计算 内 容 





和 结 


中 疆 


99. 38% 


电解 锰 带 入 的 合金 元 素数 量 : 
C 量 =1.52kg x0.039% =0.0004kg 
S 量 =1.52kgx0.013% =0. 0002kg 


P 量 =1.52kg x0.001% =0.00002kg 





S 量 =58. 69kg x0.011% =0. 0006kg 
P 量 =58.69kgx0.015% =0.0009kg 


铝 量 以 铝 终 脱氧 加 入 量 为 0.10% 计 ， 则 
铝 量 =0. 10% x100kg =0. 10kg 


























果 逐 项 填 人 下 面 的 配料 平衡 表 中 





工业 纯 铁 量 = (100 -1.05 -0.85 -10.1-27.78 -1.53) kg=58.69kg 
工业 纯 铁 带 入 的 合金 元 素数 量 : 
C 量 =58.69kgx0.03% =0.0176kg 
Si 量 =58.69kg x0.03% =0.0176kg 
Mn 量 =58. 69kg x0. 10% =0. 058kg 


( 续 ) 


如 : 


kg = 


双 略 


攻 


钻 


=0. 8467kg~0. 85kg 


电解 锰 中 都 含有 锰 ， 则 


1. 52kg 

















100kg 炉料 的 配料 计算 平衡 表 





里 入 量 


合金 元 素数 量 /kg 





C 


Si Mn 3 P 


Cr 


Ni 


Al 





0. 0002 





0.52 











0. 003 


六 一 |0.001 0. 0001 


10.0 





0. 0167 


0.11 | 一 0.0008|0.015 


19. 39 





0. 0004 


0. 58 |0. 003 0. 0003p. 0002 























0. 0004 


一 |1.53 0.00020.0002 








工业 纯 铁 58. 69 





0. 0176 


0. 0176|0. 058 0. 000910. 0006 

















0.10 














0. 0383 











0. 508 |1. 591 0. 00320. 1063 








10.0 





0.52 





0.10 
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足 要 求 
4) 当 装 入 量 为 441kg 时 ， 配 料 计算 平衡 表 中 的 











配料 计算 


























122. 1kg， 硅 铁 量 为 5. 3kg， 电 解 锰 量 为 6. 75kg， 
为 0. 44kg， 总 计 441. 44kg 









































( 续 ) 





从 表 中 可 以 看 出 : 折算 成 含量 ，C、S、P 含量 没有 超标 ， 其 他 合金 元 素 也 都 满 


9 各 种 炉料 装 入 量 均 应 乘 以 4.41 
系数 ， 即 各 种 炉料 量 : 锯 铁 量 为 4.63kg， 电 解 镍 量 为 44.54kg， 铬 铁 量 为 
工业 纯 铁 量 为 257. 19kg， 


馈 块 量 


注 : 1. 根据 以 上 计算 结果 进行 配料 和 冶炼 ， 一 般 能 满足 ZG06Cr18Ni9Nb 铸造 超 低 碳 不 锈 


钢 成 分 的 要 求 。 
2. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 








6. ZG06Cr20Ni10Ti 的 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 配料 (配料 实例 


820 ~ 822) 


ZG06Cr20Nil0Ti 的 主要 含义 如 下 : 
ZG 06 Cr 20 Ni 10 Ti 








钛 的 元 素 符号 
镍 的 名 义 百 








质量 分 数 ) 











铬 的 名 义 百 











号 
分 
镍 的 元 素 符号 
分 的 














碳 的 名 义 万 分 会 量 ( 
铸 钢 代号 








质量 分 数 ) 





质量 分 数 x 100 ) 


对 于 ZC06Cr20Ni10Ti 的 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 配 料 ， 可 查 配料 实例 820 ~ 配料 实例 





822 或 表 2.7-8 ~ 表 2.7-10。 


配料 实例 820 表 2.7-8 ZG06Cr20Nil0Ti 的 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 配料 







































































问题 | ， 全 部 使 用 新 料 ， 在 容量 为 1000kg 中 频 感应 电炉 ( 磊 性 增 塌 ) 内 冶炼 
提出 | ZG06C2ONiIOT 的 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 ， 浇 注 6 只 单 重 145kg 自 看 电极 供电 沽 重 迷 使 
| 用 ,试用 全 新 料 进行 配料 计算 ， 即 每 仿 钢 的 装 和 信 量 和 炉料 组 成 应 怎样 ? 





计算 过 程 如 下 : 

1. 计算 炉料 装 和 人 量 

6 只 自 耗 电极 净 质 量 =6 x145kg =870kg 

配料 水 平 浇注 中 注 管 质量 =25kg 

计算 | “冶炼 过 程 熔炼 损耗 (损耗 率 以 3% 计 ) =26. 9kg 
总 计 质 量 =921. 9kg 

实际 炉料 的 计算 装 入 量 为 925kg 
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( 续 ) 

2. 确定 冶炼 钢 号 的 计算 成 分 ， 见 下 表 
ZG06C120- 化 学 成 分 (% ) 

Nil0Ti C Si Mn P S Cr Ni Ti 
规格 成 分 | <0.06 | <0.60 0 | 0. 030 e000 | 0 | XC) 
3 U0. 0. 0. 030,<0. 

的 2.5 20.50 | 10.5 | ~1.00 
控制 成 分 | <0.04| <0.50 2~ 0.020 <0.015 ~ 5~ | 040 
Se <U. <U. <U. <U. ls 

En 1.8 20.0 | 10.0 
计算 成 分 | 0.04 | 0.50 | 1.5 |0.020 | 0.010 | 19.0 | 10.0 | 0.40 
3. 以 100kg 炉料 为 基准 进行 配料 计算 
1) 首先 确定 元 素 回收 率 R， 见 下 表 





























元 素 C Si Mn P S Cr Ni Ti 























回收 率 R (%) | 100 | 90 | 95 | 100 | 100 | 98 | 100 80 
2) 计算 100kg 炉料 中 元 素 需 要 量 E 











A 
EF=— x100 

R 
配料 | 式 中 4 一 牌号 中 元 素 的 计算 成 分 (% ) ; 
计算 一 元 来 需要 量 (kg) 。 
例如 ，Mn 的 4=1.5% , 及 =95% ， 代 和 后 已 =1.58kg。 依 此 方法 ， 其 他 元 素 的 计 
结果 列 于 下 表 中 

元 素 C Si Mn 卫 CT Ni Ti 


























需要 量 hb/kg 0.04 | 0.56 | 1.58 | 0.01 |0.02 ,19.39|10.0 0.50 


































































































3) 选择 使 用 的 炉料 等 级 和 化 学 成 分 ， 见 下 表 
化 学 成 分 (% ) 
炉料 
C Si | Mn S P Cr | Ni Ti Al 
电解 镍 | 0.03 | 一 | 一 |0.010|0.001| 一 | 99.9| 一 一 
电解 锰 | 0.03 | 一 |99.38 |0.013 |0.001 
硅 铁 ”| 0.05 | 44.5 | 0.33 | 0.040 | 0.025 
钛 铁 。 | 0. 02 23.0 | 一 
铬 铁 | 0.06 |0.39 | 一 10.003 |10.054|69.8 | 一 | 一 一 
工业 纯 铁 | 0.03 | 0.03 | 0.10 |0.015 |0.011 
铝 一 | 0.18 99.6 
馈 粉 一 | 0.25 99.0 
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4) 计算 各 种 炉料 需要 量 
GD 钛 铁 的 需要 量 = 了 2 





x100kg =2. 17kg 





由 钛 铁 带 入 的 C 量 =2.17kg x0.02% =0.0004kg 


10% 


i 量 100kg = 10. 01k 
@) 电 解 镍 的 需要 量 = GOO g 8 


电解 镍 带 入 的 合金 元 素数 量 : C 量 = 10.0lkg x0.03% =0.003kg; S 量 = 
10.01kg x0.010% =0.001kg; P 量 =10.01kgx0.001% =0.0001kg 
19. 39% 


0 

铬 铁 带 入 的 合金 元 素数 量 : C 量 = 27.78kg x 0.06% = 0.0167kg; Si 量 = 
27.78kg x0.39% =0.108kg; P 量 =27.78kgx0.054% =0.015kg; S 量 =27.78kgx 
0. 003% =0. 0008kg 















































@ 铬 铁 的 需要 量 : = 





x 100kg =27. 78kg 












































@ 硅 铁 的 需要 量 计算 
估计 由 工业 纯 铁 带 和 人 的 Si 量 = [100- (2.17 +10.01+27.78)] kgx0.03% = 
0.018kg 
配料 奎 铁 需要 量 - 0. 56 - (0.018 +0. 108)。 -0 ogkg 
计算 44. 5% 


由 硅 铁 带 入 的 合金 元 素数 量 : C 量 =0.98kg x0.05% =0.0005kg; Mn 量 =0.98kg 
x0.33% =0.0032kg; P 量 =0.98kg x0.025% =0.0002kg; S 量 =0.98kg x0.040% 
=0. 0004kg 

@ 电 解 鳃 的 需要 量 计算 
估计 工业 纯 铁 加 入 量 =100kg -38. 93kg =61. 07kg 


_1.52— (0.004+61.07 x0.1%) 
电解 需要 量 kg =1. 52k 
镭 的 需 gery g g 


电解 锰 带 入 的 合金 元 素数 量 : C 量 = 1.52kg x 0.03% =0.0005kg; S 量 = 
1.52kg x0.013% =0.0002kg; P 量 =1.52kgx0.019% =0. 00002kg 

@ 工 业 纯 铁 的 需要 量 = [100 - (2.17 +10.01+27.78 +0.98 +1.52)] kg = 
57. 54kg 
工业 纯 铁 带 入 的 合金 元 素数 量 : C 量 = 57. 54kg x0.03% =0.0173kg; Si 量 = 
57. 54kg x0.03% =0.0173kg; Mn 量 =57.54kgx0.10% =0.0575kg; S 量 =57.54kg 
x0.015% =0.009kg; P 量 =57. 54kg x0.011% = 0. 006kg 

@ 终 脱氧 用 铝 量 按 0. 10% 加 入 计 ， 铝 量 =0. 10kg 


























































































































































































































































































































































































































.852 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
5) 检查 计算 结果 是 否 正确 ， 进 行 配 料 计算 的 平衡 验证 ， 见 下 表 
炉料 加 入 量 炉料 带 入 的 合金 元 素 量 /kg 
/kg C Si | Mn | Ss P Cr | Ni | TT Al 
詹 铁 “| 2.17 .0004 0. 50 
电解 镍 | 10.01 |0.003| 一 | 一 10.0010.0001 一 |10.01 
铬 铁 ”| 27.78 0.0167|0. 108| 一 0.0008|0.015 |19.39 
硅 铁 “| 0.98 [0. 0005|0. 434 0. 00320. 0004p. 0002 
电解 锰 | 1.52 .0005| 一 1.56990.00020.00002 
工业 纯 铁 | 57. 54 00. 01730. 0173. 0575|0. 009 |0. 006 
铝 0. 10 0. 10 
配料 总 计 |100. 10 0. 03840. 5593|1. 63060. 01140. 0213| 19. 39 |10. 01 | 0. 50 | 0. 10 
计算 计算 含量 (% ) |0.038| 0.56 | 1.63 0.0114p. 0212 19.37| 10.0 | 0.50 | 0.10 
将 此 表 的 计算 含量 与 牌号 要 求 的 计算 成 分 对 照 可 知 ， 计 算 结 果 是 正确 的 。 因 此 ， 
在 此 基础 上 可 以 进行 实际 炉料 的 装 入 量 计算 
4. 炉料 总 装 入 量 为 925kg， 计 算 各 种 炉料 的 装 入 量 
詹 铁 配 和 人 量 =925kg x2. 17% =20. 07kg 
电解 镍 配 入 量 =925kg x 10. 01% = 92. 59kg 
铬 铁 配 入 量 =925kg x27.78% =256. 97kg 
硅 铁 配 入 量 =925kg x0.98% =9. 07kg 
电解 锰 配 人 量 =925kg x1.52% =14. 06kg 
工业 纯 铁 配 人 量 =925kg x57. 54% = 532. 24kg 
注 : 1. 根据 以 上 计算 结果 称 料 ， 按 照 单 酒 法 用 铅 粉 扩散 脱氧 工艺 进行 冶炼 。 冶 炼 成 品 分 
析 成 分 如 下 : C0.05% ，Si0. 62% ，Mn1. 54% ，S0.018% ，P0. 013% ，Cr19. 32% ， 
Nil0. 3% ，Ti0. 38% 。 与 牌号 要 求 的 控制 成 分 对 照 ， 均 在 规定 的 控制 成 分 范围 以 
内 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 821 表 2.7-9 ZG06Cr20Nil0Ti 的 超 低 碳 不 锈 钢 配 料 
问题 当 冶 炼 ZG06Cr20Ni10Ti 的 超 低 碳 不 锈 钢 时 ， 经 分 析 发 现 炉 中 钢 液 的 Ni 成 分 含量 
提出 | 与 配料 计算 要 求 成 分 之 间 有 稍 许 差 别 ， 应 如 何 进 行 调整 ? 请 计算 出 电解 镍 的 补 加 量 
炉 内 钢 液 量 为 925kg， 炉 前 分 析 结 果 见 下 表 
ZG06Cr20Nil0Ti - 比 学 成 分 (% ) 
已 知 C Si | Mn 了 S Cr | Ni Ti 
条 件 计算 值 0.04 | 0.50 | 1.5 |0.02010.010| 19.0 | 10.0 |0.40 
炉 前 分 析 值 0.04 | 0.50 | 1.5 |0.02010.010| 19.0 | 9.0 |0.40 
调整 值 1.0 
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对 钢 液 成 分 中 Ni 的 调整 ， 可 按 下 式 计算 
g (ao -a) 925x (10.0-9.0) 
mai = kg =10.28kg 

flec-a) 100% x (99.9-10.0) 
式 中 my 一 一 电解 镍 的 补 加 量 (kg) ; 
补 加 gq 一 一 炉 内 钢 液 量 ，g =925kg; 
计算 加 镍 元 素 的 要 求 含量 ，ao =10. 0% ; 
补 加 镍 元 素 在 钢 液 中 的 含量 ,a =9. 0% ; 
电解 镍 中 补 加 元 素 Ni 的 含量 ，c =99. 9% ; 

/一 一 补 加 镍 元 素 的 回收 率 , f= 100% 。 

即 : 电解 镍 的 补 加 量 应 为 10. 28kg 










































































注 : 1. 通常 这 种 方法 只 适用 于 对 钢 液 成 分 进行 微调 ， 补 加 炉料 总 质量 应 控制 在 总 装 料 量 
的 3% 以 下 ， 这样 补 加 料 不 会 对 其 他 合金 元 素 的 成 分 带 来 太 大 影响 。 
2. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 























配料 实例 822 表 2.7-10 ZG06Cr20Ni10Ti 的 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 配料 















































问 是 当 冶 炼 ZG06Crz20Nil0Ti 的 铸造 超 低 碳 不 锈 钢 时 ， 经 分 析 发 现 炉 中 钢 液 多 个 化 学 
if 成 分 与 配料 计算 要 求 成 分 之 间 有 差距 ， 应 如 何 进行 调整 ?y 请 计算 出 补 加 料 的 种 类 和 
| 补 加 量 
炉 内 钢 液 量 为 950kg， 炉 前 分 析 结 果 见 下 表 
化 学 成 分 (% ) 
ZGC0O6CI2ONiLOTi - - 
已 知 和 天 Ni Ti Si Mn 
条 件 计算 值 <0.04 | 19.00 | 10.00 | 0.40 | 0.50 1.50 
炉 前 分 析 值 0.04 | 18.00 | 9.00 | 0.30 | 0.30 1. 20 
调整 值 -一 1.00 1.00 | 0.10 | 0.20 0. 30 


























利用 补 加 系数 法 调整 钢 液化 学 成 分 

1) 计算 补 加 系数 ， 其 原则 是 把 钢 液 视 为 由 纯 铁 和 合金 元 素 两 部 分 组 成 。: 元 素 的 
补 加 | 补 加 系数 w; 可 用 下 式 计算 : 

计算 _100kg 钢 液 中 ;元 素 的 量 


Pi Pe 
100kg 钢 液 中 纯 铁 量 
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( 续 ) 


100kg 钢 液 中 合金 元 素 的 总 量 ( 按 计 算 值 ) = 0.04kg + 19.00kg + 10. 00kg + 
0.40kg+0.50kg+1.50kg=31.44kg; 纯 铁 量 = 100kg -31. 44kg = 68. 56kg。 各 元 素 


























的 补 加 系数 分 别 计算 如 下 : 
0. 04kg 
pce= =0. 0006 
68. 56kg 
0. 50kg 
si = =0. 007 
68. 56kg 
1. SOkg 
Pn = =0. 022 
68. 56kg 
19. 00kg 
9cr = =0.277 
68. S56kg 
10. 00kg 
ni = =0. 146 
68. S56kg 
0. 40kg 
pri = =0. 006 
68. 56kg 
2) 计算 950kg 钢 液 中 各 种 炉料 的 一 次 补 加 量 ma ， 其 计算 公式 如 下 : 
q(ao 一 al) 
Mm = 一 -一 一 
m 


利加 | 开 员 一 炉 中 钢 液 量 (kg) ; 
计算 | 6 ，m 一 补 加 元 素 的 计算 含量 (%) ， 调 整 含量 和 在 炉料 中 含量 见 已 知 条 
件 和 表 2. 7-5 中 的 炉料 化 学 成 分 
据 此 ， 计 算得 出 各 种 炉料 的 一 次 补 加 量 : 
950(0. 50 -0. 30) 





SiFe 一 次 补 加 量 = 一 一 一 一 一 一 kg =4.27k 
iFe 一 次 补 加 量 i g g 
950(1.5 -1.2) 
Mn 一 次 量 = 一 一 一 一 kg=2.87k 
n 一 次 补 加 量 g g 
950(19.0 -18.0 
CrFe 一 次 补 加 量 = 2 =13.61kg 
69.8 
950(0.40 -0. 30 
TiFe 一 次 补 加 量 = A =4. 13kg 
23.0 
950(10.0 -9.0 
Ni 一 次 补 加 量 = ne =9. Slkg 


C 一 次 补 加 量 =0, 因 C 含量 =0. 04% ,符合 要 求 , 不 需 补 加 。 

合计 一 次 补 加 量 =34. 39kg 

3) 计算 950kg 钢 液 中 各 种 炉料 的 二 次 补 加 量 m,。 二 次 补 加 量 应 等 于 一 次 补 加 量 
乘 以 补 加 元 素 的 补 加 系数 ， 即 : 





my 二 
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950kg 钢 液 各 种 炉料 的 二 次 补 加 量 如 下 : 
SiFe 的 二 次 补 加 量 =4. 27kg x0. 007 =0. 03kg 
Mn 的 二 次 补 加 量 =2. 87kg x0. 022 =0. 06kg 
CrFe 的 二 次 补 加 量 = 13. 61kg x0. 277 =3. 77kg 
TiFe 的 二 次 补 加 量 =4. 13kg x0. 006 =0. 02kg 
Ni 的 二 次 补 加 量 =9. 51kg x0. 146 =1. 39kg 
合计 二 次 补 加 量 =5. 27kg 
4) 平衡 验证 补 加 料 的 计算 结果 : 
配料 两 次 补 加 料 总 量 =34. 39kg +5. 27kg =39. 66kg 
计算 炉 中 钢 液 总 量 =950kg +39. 66kg =989. 66kg 
钢 液 中 补 增 各 种 合金 元 素 的 数量 及 含量 分 别 计算 如 下 : 
Si 量 = (4.27+0.03) kgx44.5% =1.91kg， 折合 含量 =0. 19% 
Mn 量 = (2.87+0.06) kgx99.38% =2.91kg， 折 合 含量 =0.29% 
量 = (13.61+3.77) kgx69.8% =12.1kg， 折 合 含量 =1.21% 
Ti 量 = (4.13 +0.02) kgx23.0% =0.95kg， 折 合 含量 =0. 10% 
Ni 量 = (9.51 +1.39) kgx99.9% =10.9kg， 折 合 含量 =1. 19% 
经 补 加 炉料 后 ,成 品 钢 样 的 化 学 成 分 C0.04% ，Si0.49% ，Mnl. 49% ， 
Cr19. 21% ，Nil0. 09% ，Ti0. 40% 。 分 析 结 果 证 明 ， 调 整合 理 
































注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


第 3 篇 铸造 非 铁合金 配料 


铸造 非 铁合金 (Nonferrous cast alloy ) 0 6 
素 ， 而 是 作为 合金 元 素 或 杂质 存在 的 铸造 合 

本 篇 中 的 铸造 非 铁合金 配料 ， 铸造 镁 合 
金 、 铸 造 锌 人 合金、 铸造 铜 与 铜 合金 、 铸 造 钛 及 钛 合金 、 铸 造 轴承 合金 、 
压铸 合金 等 方面 的 配料 。 


第 工 音 铸造 铝 合 金 配料 


铸造 铝 合金 (Cast aluminum alloy) 是 指 以 铝 为 基 的 铸造 合金 。 

根据 国家 标准 GB/AT 1173 一 1995《 铸 造 铝 合 金 》 的 规定 ,铸造 铝 合金 按 化 学 成 分 
分 为 26 个 牌号 :ZAISi7Mg(ZLI01)9 .ZAIS7MgA(ZLIOIA) .ZAlSi12 (ZL102 ) .ZAL- 
Si9Mg ( ZL104 ) 、 ZAISi5Cul Mg ( ZL105 )、 ZAISiSCul MgA (ZL105A ) 、ZAISi 8Cul Mg 
(ZL106) ZAISi7Cu4 (ZL107) ,ZAlSi12Cu2Mgl (ZL108 ) .ZAlSi12Cul Mgl Nil ( ZL109 ) 、 
ZAlSi5Cu6Mg(ZL110) .ZA1lSi9Cu2Mg (ZL111) .ZAISi7 Mgl A (ZL114A ) .ZAISiSZnl Mg 
(ZL115) .ZAlSi8MgBe (ZL116) .ZAIlCuS Mn (ZL201 ) .ZAICuS MnA (ZL201A ) 、ZAICu4 
(ZL203 ) 、 ZA1CuSMnCdA ( ZL204A )、 ZAICuSMnCdVA ( ZL205A ) 、ZAIRE5Cu3Si2 
(ZL207) .ZAIMg10 (ZL301 ) .ZAIMg5Sil (ZL3030) .ZAlIMg8Zn1 ( ZL305 ) .ZAlZn11Si7 
(ZL401) .ZAIZn6Mg(ZL402 ) 。 
常用 的 铸造 铝 合金 有 : 铸造 铝 硅 合金 、 铸 造 铝 铀 合金、 铸造 铝 镁 合金 、 铸 造 铝 
锌 合金 、 铸 造 铝 锂 合金 等 。 


1. ZA1Si7Mg 的 铸造 铝 硅 合 金 配料 ( 配料 实例 823 ~833 ) 


ZAIS7Mg 的 主要 含义 如 下 : 
Z Al Si 7 Ms 


| | | | 广 - 镁 的 元 素 符号 
硅 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
硅 的 元 素 符号 


基体 铝 的 元 素 符号 
铸造 代号 







































































加 ”括号 内 为 铸造 铝 合 金 代 号 ， 后 同 。 
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ZAIS7Mg 的 合金 代号 为 ZL101。 
对 于 泵 、 风 机 等 类 铸件 的 ZAlSi7Mg 的 铸造 铝 硅 合金 配料 ， 可 查 配 料 实例 823 ~ 
配料 实例 833 或 表 3. 1-1 ~ 表 3. 1-3。 
配料 实例 823 ~ 827 表 3.1-1 ZAISi7Mg 的 铸造 铅 硅 合金 配料 
铸件 名 称 泵 体 ( 泵 类 WX20 一 24 泵 零件 ) 

















铸件 轮廓 尺寸 为 230mm x330mm， 和 铸件 为 泵 过 类 铸件 ， 壁 厚 为 11mm， 局 
部 壁 厚 为 35mm， 毛 重 为 35kg。 采 用 干 芯 湿 型 铸造 






























































铸件 特点 A Ra i 3 
要 求 铸 铝 牌号 : ZAIS7Mg (ZL101 ) 。 铸 态 力 学 性 能 为 : 抗 拉 强度 > 
153MPa， 断 裂 伸 长 率 >2% ， 布 氏 硬度 >50HBW5/250/30 
合金 控制 
Si6. 5 ~7.5，Mg0.25 ~0.45，Al 余 量 
成 分 %) | 和 ee De 
配 料 
炉料 名 称 及 加 入 量 /kg 
序 号 备 注 
铝 锭 | 铝 硅 合金 镁 回炉 料 回炉 料 补 加 镁 
配料 实例 823 48 20.8 0. 29 一 一 
配料 实例 824 32 13.9 0. 198 23.9 0. 000084 
铝 硅 合金 的 
配料 实例 825 16 6. 93 0. 099 46 0. 000016 | Al: Si = 75 : 25 
(质量 比 ) 
配料 实例 826 2 0. 867 0. 01238 一 一 
配料 实例 827 1 0. 433 0. 00619 一 一 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 采用 地 坑 式 焦炭 卉 坝 炉 熔化 ， 卉 塌 为 200 号 。 炉 内 烧 损 率 








(%): All.5、Sil 、Mg7 。 
2. 合金 熔化 后 搅拌 均匀 ， 进 行 除 气 精炼 ， 至 浇注 温度 用 变质 剂 进行 变质 处 理 ， 进 行 
炉 前 含 气 及 变质 效果 检验 ， 合 格 后 出 炉 浇注 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : Si7.35，Mg0. 37; 
力学 性 能 ; 抗 拉 强 度 为 155MPa， 断 后 伸 长 率 为 2.3% ,硬度 为 53HBW。 
4. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 党 指 质量 分 数 。 
5. 此 配料 还 适用 于 同 牌号 材料 的 其 他 泵 体 、 泵 盖 、 中 间 善 、 端 盖 等 铸 铝 件 。 
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配料 实例 828 ~ 832 ” 表 3.1-2 ZAISi7Msg 的 铸造 铝 硅 合金 配料 







































































铸件 名 称 叶片 支 杆 (风机 类 9226 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 1305mm x250mm x50mm， 和 铸件 为 长 杆 状 铸件 ， 壁 厚 差 较 
铸件 特点 大 ， 所 有 热 节 处 都 必需 放置 冷 铁 。 毛 重 为 29kg， 采 用 金属 型 干 芯 铸 造 
” “| ， 要求 铸 铝 牌 号 ， ZAISi7Mg (ZL101)。 抗 拉 强 度 > 153MPa， 断 后 伸 长 率 > 
2% ， 铸 态 硬度 > 50HBW5/250/30 
人 Si6. 5 ~7.5，Mg0. 25 ~0.45，Al 余 量 
成 分 (% Si6.5 ~7.5，M80. 25 ~0.45，Al 余 量 
配 料 
炉料 名 称 及 加 入 量 /kg 
序 。” 号 l - ee 备 注 
铝 乌 。 | 铝 硅 合金 镁 。 同 牌 号 回炉 料 回 炉料 补 镁 量 
配料 实例 828 | ”96 41.6 0.58 过 
配料 实例 829 48 20.8 0. 29 80 0. 00028 铝 硅 合金 
配料 实例 830 | ”32 13.9 0. 198 103 Oe 
A ; | 和 
配料 实例 831 16 6. 93 0. 099 全 人 比 ) 
配料 实例 832 1 0.433 | 0. 00619 一 一 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 采用 和 铸铁 寺 塌 ， 煤 气 鼓 风 燃 烧 炉 熔炼 ， 坦 塌 熔 铝 量 为 150kg。 炉 
内 烧 损 : 铝 1%、 硅 1% 、 镁 5% 、 增 铁 0.05% 。 
2. 合金 熔化 后 搅拌 均匀 ， 在 熔剂 覆盖 下 进行 脱 气 精炼 ， 至 浇注 温度 进行 变质 处 理 ， 




































































品 
做 炉 前 含 气 及 变质 效果 检验 ， 观 察 折 角 断口 颜色 及 结晶 组 织 情况 ， 合 格 后 出 炉 浇 

















注 ， 如 不 合格 ,将 合金 铸 乌 重 熔 ， 重 新 进行 处 理 。 


3. 检验 结果 : 











化 学 成 分 (% ) : Si7.17，Mg0. 36，Fe0. 83; 
力学 性 能 ， 抗 拉 强 度 为 155MPa， 断 后 伸 长 率 为 2.8% ,硬度 为 58HBW。 


4. 各 
5. 本 
配料 实例 8 





成 分 售 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
配料 还 适用 于 其 他 同 牌号 材料 的 补 板 、 叶 片 等 铸件 。 
33 表 3.13 ZAIS7Msg 的 铸造 铝 硅 合 金 配料 
































问题 提出 


时 





原来 的 二 次 熔炼 法 改 为 一 次 熔炼 法 熔炼 铸造 铝 硅 合金 ZAlSi7Mg (ZL101 ) 
立 如 何 进行 配料 ? 




















tp 


SEE 


已 知 条 件 


Pr 


| 


原材料 : 


骨 锭 ，AL-2 以 上 


寺 唱 硅 ，Si-2 以 上 ， 块 度 为 20 ~40mm 
锭 ，Mg-3 以 上 ， 块 度 以 所 用 钟 置 能 正好 装 下 为 准 ， 约 60 ~80mm 








六 氧 乙 烷 三 元 变质 剂 
SRJB2 综合 精炼 处 理 剂 








互 








炉料 为 ZL101 的 废 铸件 、 浇 冒 口 ， 块 度 为 80 ~ 100mm 














第 1 章 ”铸造 铝 合 


金 配料 


“859. 











注 : 1. 采用 45kW 铸铁 卉 声 电 阻 ; 
2. 加 料 顺 序 : 回炉 料 一 结晶 

















熔炼， PY 一 23 型 














先 将 炉料 总 质量 的 20% 


















































回炉 料 (也 可 加 小 块 馈 ) 
炉料 ， 均 匀 薄 薄 地 铺 于 直 塌 底部 及 周 目 
次 加 入 ， 填 平 ， 捣 实 ， 在 结晶 硅 上 禾 盖 剩余 回 ，; 
入 铝 锭 。 开始 升温 ， 在 820Y 以 下 熔化 铝 锭 ， 熔 化 结束 ， 并 在 炉 内 温 
+10)% 时 ， 压 入 金属 镁 。 




















(LUD 














部 100 0 




















漆 ， 静 置 并 调 温 ， 2 Om a 浇注 。 
量 分 数 。 


2. ZAISi7MgA 的 铸造 铝 硅 合 





4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 


ZA1Si7MgA 的 主要 含义 如 下 
Z Al Si 7 Mg 


. 变质 处 理 先 用 六 所 
方法 是 ， 当 温度 为 0 
慢 移动 ， 反 应 结束 后 略 
合 精炼 处 理 剂 ， 2 将 1% ~ 
单 压 入 合 金 液 面 下 2/3 处 作 缓 慢 移 动 ， 


乙 烷 三 元 变质 剂 处 
























































表示 优质 合金 
[一 位 的 元 素 符号 
硅 的 名 义 百 分 合 
硅 的 元 素 符号 





( 续 ) 


控制 成 分 (% ) : Si7 ~7.8，Mg0.4，Al 余 量 。 新 旧 料 质量 比 为 (6 ~7) : (4~ 


面板 式 数 字 测 温 仪 测 温 。 
一 馈 锭 一 镁 锭 。 具 体 为 : 








目 ， 再 将 结晶 硅 一 


户 料 ， 保 证 结晶 硅 不 裸露 ， 然 后 插 


度 降 至 (690 





理 ， 加 入 量 为 0.4% (质量 分 数 )。 
钟 置 将 变质 剂 压 人 合金 液 下 面 ， 距 圭 塌 底 











[ 静 置 ， 扒 酒 ， 然 后 再 
1. 3% (质量 分 数 ) 
使 铝 液 均匀 翻 深 ， 反 应 10 ~ 15min 后 ， 























的 处 理 剂 用 钟 





金 配料 (配料 实例 834 、835 ) 





























ZAlSi7MgA 的 合金 代号 为 ZL101A。 
对 于 工业 电器 、 航 空 航天 等 类 铸件 的 ZA1Si7MgA 的 铸造 铝 硅 合 





料 实例 834 和 配料 实例 835 或 表 3. 14 和 表 3. 1-5 。 


配料 实例 834 表 3.14 ZAISi7MgA 的 铸造 铝 硅 合金 配料 
八 件 名 称 | 。 航 指认 《工业 电 医 类 条 闭 式 组 合 电器 (ZF 






































基体 铝 的 元 素 符号 
铸造 代号 














量 ( 质 量 分 数 ) 


金 配 料 ， 可 查 配 








铸件 特点 





入 馈 液 





3% ， 人 硬度 宇 90HBW 


无 重 为 3. 9kg。 该 件 为 
任何 针 孔 、 夹 酒 、 缩 松 等 缺陷 





要 求 铸 铝 牌号 : ZAlSi7MgA (ZL101A)。 


涛 件 主要 轮廓 尺寸 为 $166mm x $126mm x 193mm ， 主 要 辟 


厚 为 20mm， 和 铸件 

















圆 简 形 件 ， 顶 部 导电 ， 需 要 保证 与 
。 采 用 金属 型 铸造 。 控 制 : 
































积 ， 所 以 不 能 




















注 温度 ， 避 免 气体 融 


抗 拉 强 度 >290MPa， 断 后 伸 长 率 > 










































































.860 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
合金 控制 Si6.5 ~7.5，Mg0. 25 ~0.45，Ti0. 08 ~0.2，Al 余 量 
Ne 
配 料 
炉料 成 分 (%) 米 炉 入 计算 成 分 (% ) 
沪 料 名 称 5 配料 比例 
Al Si Mg Ti (%) Al Si Mg Ti 
纯 馈 乌 100 = = -三 70.55 | 70.55 一 一 一 
馈 硅 中 间 料 | 70 30 = 25 17.5 7.5 一 
铝 钛 中 间 料 | 95 二 二 5 3.8 3.8 < 一 0.2 
镁 锭 一 一 100 = 0. 45 < 0. 45 
合 计 91. 85 7.5 0.45 | 0.2 
1) 元 素 烧 损 以 下 限 来 调整 ， 总 炉 耗 以 5% 计算 
2) 去 渣 后 精炼 
炉 前 操作 3) 精炼 剂 加 入 量 为 1% (质量 分 数 ), 或 1kg 





4) 出 炉 温 度 为 720C 
5) 浇注 温度 为 700C 





注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 燃气 寺 塌 炉 。 


2 





炉 前 浇注 试 样 做 气体 含量 检验 ， 光 谱 分 析 。 
3. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 297MPa， 断 后 伸 长 率 为 4 2% ,硬度 为 96HBW; 
化 学 成 分 (% ) : Si7. 1 ，Mg0. 35 ，Ti0. 12， 余 为 Al。 











4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 要 求 本 牌号 材料 的 各 种 壳 体 零件 ， 飞 机 的 泵 体 、 汽 车 变速 器 、 燃 














箱 的 弯 管 及 其 他 承受 大 载荷 的 零件 。 


配料 实例 835 表 3.1-5 ZAISi7MgA 的 铸造 铝 硅 合金 配料 

















铸件 名 称 旋翼 航空 航天 类 飞行 器 部 件 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $196mm x36mm， 毛 重 为 0. 5kg， 主 要 壁 厚 为 6mm。 该 铸件 
形状 复杂 ， 故 采用 熔 模 精密 铸造 
要 求 铸 铝 牌号 : ZAISi7MgA。 该 合金 具有 很 好 的 气 密 性 、 流 动 性 和 抗 热 裂 性 
铸件 特点 




















下 





能 ， 有 较 好 的 力学 性 能 、 焊 接 性 能 和 耐 蚀 性 ， 成 分 简单 ， 用 于 铸造 形状 复杂 、 
承受 静 载 荷 的 零件 。 力 学 性 能 要 求 : 砂 型 T; 热处理 状态 ， 抗 拉 强 度 为 
230MPa， 断 后 伸 长 率 为 4% ， 硬 度 为 80HBW 




























































































第 1 章 铸造 铝 合金 配料 . 861 . 
( 续 ) 
合金 控制 Si6. 5 ~7.5, Mg0.25 ~0. 45，Ti0. 08 ~0.20，Fe<0.2， 余 为 Al 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (%) CL 料 比 从 配 入 成 分 (%) 0 入 量 
沪 料 名 称 配料 比例 加 入 量 
Si Mg Ti (%) Si Mg Ti /kg 
回炉 料 7 0. 46 0. 15 50 3.5 0. 23 0.075 | 150 
铝 铁 一 二 5 1.5 二 一 0.075 | 4.5 
硅 100 3.5 3.5 一 10. 5 
镁 一 100 一 0. 23 一 0. 23 0. 69 
纯 钻 一 = 100 44. 73 134. 3 
合 计 7.0 0. 46 0. 15 300 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 120A 一 300kg 电阻 圭 塌 炉 。 
2. 炉 前 操作 : 
1) 装 炉 熔化 顺序 . 回 和 炉料 一 纯 铝 一 硅 一 铝 钛 ， 熔 化 后 搅拌 均匀 ，680 ~700%C 时 加 
镁 。 








2) 精炼 ， 变 质 处 理 ， 静 置 ， 





3) 按 铸件 工艺 要 求 调整 温度 





I 


(LUD 





. 检测 结果 : 








力学 性 能 : 砂 型 Ts 热处理 状态 ， 抗 拉 强 度 为 260MPa， 断 后 伸 长 率 为 5% ,硬度 为 


85HBW; 


化 学 成 分 (9% ): Si7. 0% ，Mg0. 34，Ti0. 14 ，Fe0. 085 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 该 合金 用 途 广泛 ， 可 铸造 承受 中 等 负荷 的 复杂 零件 ， 如 飞机 零件 、 仪 器 、 仪 表 附 

件 、 发 动机 零件 、 汽 车 及 船舶 零件 等 。 


3. ZAlSil2 的 铸造 铝 硅 合金 配料 (配料 实例 836 ~ 843 ) 





ZAlSil2 的 主要 含义 如 下 : 
Z Al Si 12 














ZAlSil2 的 合金 代号 为 ZL102。 





基体 馈 的 元 素 符 号 
铸造 代号 


一 一 一 硅 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
硅 的 元 素 符号 


862 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 





对 于 风机 、 塑 料 机 械 、 线 路 器 材 等 类 铸件 的 ZA1Si12 的 铸造 铝 硅 合 金 配 料 ， 可 
查 配料 实例 836 ~ 配料 实例 843 或 表 3. 1-6 ~ 表 3. 1-8。 
配料 实例 836 ~838 ” 表 3.1-6 ZAISil2 的 铸造 铝 硅 合 金 配料 

铸件 名 称 密封 (风机 类 零件 ) 

















铸件 轮廓 尺寸 为 $254mm x 40mm， 和 铸件 为 半圆 环 状 铸件 ， 和 铸件 不 允 
侍 件 特点 。 | 许 有 气孔 、 砂 眼 等 缺陷 ， 毛 重 为 1 2kg。 采 用 湿 型 铸造 

. 要 求 铸 铝 牌号 : ZAlSi12 (ZL102)。 抗 拉 强 度 > 143MPa; 断后 伸 长 率 
>4% ， 硬 度 > 50HBW5/250/30 

















合金 控制 成 分 (% )| ”Si10.0 ~13.0，Al1 余 量 




















配 料 
炉料 名 称 及 加 入 量 /kg 
序 号 
铝 锭 结晶 硅 
配料 实例 836 48 6. 55 
配料 实例 837 2 0.27 
配料 实例 838 1 0. 14 





注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 鼓 风 式 地 坑 焦炭 寺 塌 炉 ， 坦 吉 为 200 号 。 炉 内 烧 损 : 铝 2% 、 硅 
3% ， 采 用 不 用 中 间 合金 ， 一 次 性 熔炼 工艺 。 

2. 炉 内 加 两 条 铝 锭 ， 熔 化 后 加 覆盖 剂 ， 预 热 至 850Y 以 上 ， 将 块 度 为 20 ~50mm 的 结 
晶 硅 压 人 铝 液 中 搅拌 ， 全 部 熔化 后 ， 将 镁 余 的 一 条 预 热 的 铝 加 入 盐 塌 内 调 温 ， 和 熔 
化 后 进行 脱 气 精炼 ， 精 炼 后 进行 变质 处 理 ， 至 浇注 温度 出 炉 。 

3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (%): Sill. 89; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 12MPa， 断 后 伸 长 率 为 53.2% ,硬度 为 59HBW 。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 党 指 质 量 分 数 。 

5. 此 配料 还 适用 于 其 他 同 牌号 铸件 ， 如 顶 盖 、 油 封 、 阻 油 环 等 。 

配料 实例 839 ~ 842 ” 表 3.1-7 ZAlSil2 的 铸造 铝 硅 合 金 配料 


铸件 名 称 护 四 (风机 类 零件 ) 















































本 



































铸件 轮廓 尺寸 为 460mm x 230mm x 595mm。 和 铸件 为 畦 过 类 铸件 ， 最 
估 件 特点 。 | 小 故 厚 为 1smm， 毛 重 为 23kg， 采 用 干 型 铸造 

二 要 求 馆 铝 牌号 :ZAISi12 (ZL102 ) 。 抗 拉 强 度 > 143MPa ， 断 后 伸 长 率 
>4% ， 硬 度 > 50HBW5/250/30 




















合金 控制 成 分 (% )| ”Si10.0 ~13.0，Al 余 量 





第 1 章 ”铸造 铝 合金 配料 













































































( 续 ) 
配 六 
炉料 名 称 及 加 入 量 /kg 上 
序 号 - 区 -和 
铝 锭 ”| 铝 硅 合金 | 同 牌号 回炉 料 
配料 实例 839 32 29. 54 8. 46 
配料 实例 840 16 14.77 39. 23 铝 硅 合 金 的 Al: Si =75:25 ( 质 
配料 实例 841 2 1. 846 一 量 比 ) 
配料 实例 842 1 0. 923 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 采用 地 坑 式 焦炭 寺 塌 炉 熔 化 ， 霸 塌 为 200 号 。 炉 内 烧 损 : 钻 
1%、 硅 1% 。 
2. 合金 见 液体 后 即 用 覆盖 剂 覆 盖 ， 金 部 熔化 后 ， 进 行 精炼 脱 气 处 理 ， 达 到 温度 后 进 
行 变质 处 理 ， 处 理 完 进行 炉 前 含 气 检验 和 变质 效果 检验 ,合格 后 清河 出 炉 浇 注 。 
3. 检测 结果 : 








化 学 成 分 (%): Sil1. 87; 









































































































































力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 132MPa， 断 后 伸 长 率 为 4.8% ,硬度 为 61 HBW 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
配料 实例 843 。 表 3.1-8 ”ZAISil2 的 铸造 铝 硅 合 金 配料 
铸件 名 称 机 简 加 热 器 铸 铝 壳 ( 塑料 机 械 类 塑料 挤 出 机 零件 ) 
铸件 是 各 种 类 型 规格 塑料 挤 出 机 的 机 简 加 热 装置 ， 系 由 铸 铝 壳 及 铸 入 壳 内 的 
加 热 右 组 成 。 和 铸 铝 过 大 多 数 呈 半 圆 弧 形 ， 两 半 壳 组 成 一 个 整 圆 ， 分 段 装 在 机 
铸件 特点 | 简 的 外 围 。 铸 铝 沉 壁 厚 只 有 20 ~ 22mm ， 要 求 均匀 完整 地 将 加 热 器 的 钢管 包 熔 
其 内 。 采 用 专用 铁 模 生 产 
要 求 铸 铝 牌号 : ZAlSi12 (ZL102) 
合金 成 分 规格 成 分 (% ) : Sil0 ~ 13 ， 杂 质 总 和 <2.2， 其 余 为 Al; 配料 控制 (% ) : 
控制 Sil2 〈 取 中 上 限 ， 不 计 烧 损 ) 
配 料 
1) 配制 馈 硅 中 间 合 金 ， 成 分 (% ) : Si25 ， 其 余 为 Al。 燃 点 约 为 700Y 
2) 计算 〈 以 100kg 合金 为 基数 ) 
12 
铝 硅 中 间 合 金 量 天 kg =48kg 
纯 Al 量 =100kg-48kg=52kg 


3) 1kg 纯 Al 需 力 
0. 93kg 铝 硅 中 


注 : 




















间 合 
用 熔炼 炉 类 型 ， 
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1 采 
2. 各 


金 进行 配料 











电阻 炉 。 








成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


48 
I 入 的 铝 硅 中 间 合 金 量 = 3 =0.923kg， 取 0.93kg， 即 按 lkg 纯 Al 加 入 


. 864 . 


铸造 合金 配料 速 查 手 册 





4. ZAlSis Cu2 的 铸造 铝 硅 


ZA1Si5Cu2 的 主要 含义 如 下 : 
Al Si 5 Gi 汉 








合金 配料 (配料 实例 844 ) 


























分 含量 (质量 分 数 ) 





| 侗 的 名 义 百 
铜 的 元 素 符号 


硅 的 名 义 百 分 含量 ( 
硅 的 元 素 符 号 
基体 铝 的 元 素 符号 








ZA1Si5Cu2 的 合金 代号 为 ZL103。 


铸造 代号 


质量 分 数 ) 


对 于 ZA1Si5 Cu2 的 铸造 铝 硅 合金 配料 ， 可 查 配 料 实 例 844 或 表 3. 1-9。 













































































配料 实例 844 表 3.1-9 ”ZAISiSCu2 的 铸造 铝 硅 合 金 配 料 
为 在 火焰 反射 炉 中 熔 制 3000kg 铸造 铝 合金 ZAlSi5Cu2 (ZL103 ) ,其 成 分 (% ) : 
Si5 、Cu2 、Mn0.8 、M80. 5 、 其 余 为 Al。 原 料 用 铝 锭 、 硅 铝 明 锭 、 铜 中 间 合 金 
问题 提出 | (Al50) 、 锰 中 间 合 金 〈Al90) 、 一 级 镁 锭 、 二 次 合金 (加 入 量 为 900kg) 、 重 熔 
废料 〈 加 入 量 为 900kg) 。 废 料 重 熔 前 应 除 掉 各 种 杂质 。 试 计算 炉料 各 部 分 组 
成 ? 
合金 的 可 能 熔 损 率 以 3% 计 ， 炉 料 的 总 质 质量 = 0002 3 Ks~3093kg 
因此 ， 合 金 中 各 组 分 的 需要 量 为 : 
Si 量 = kg = 154. 65kg 
Cu 量 =2 kg = 61. 86kg 
配料 计算 
Mn 量 = Sg = 24.7kg 
Mg 量 = i xX0. 5kg =15. 46kg 
最 后 确定 馈 的 用 量 ， Se i 量 与 废料 、 中 间 合 金 、 二 次 合金 和 
镁 质量 总 和 的 差 。 同 时 ， 在 计算 炉料 时 不 考虑 杂质 铁 。 二 次 合 全 人 (% ) : 
Si6 、Cul.5 、Mg0.5 、Mn0. 8 、 余 为 Al。 因 此 ，900ksg 的 二 次 合金 中 含有 : 























配料 计算 
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( 续 ) 

Si 量 - kg =54. 01kg 

Cu 量 =2 kg =13. 5kg 

Mg 量 = kg =4. 5kg 

Mn 量 = 人 8 -7.2kg 

废料 块 的 成 分 (% ): Sil0 、Cul 、Mg0.3 、Mn0.5、 余 为 Al。 因 此 ，900kg 
的 废料 中 含有 : 

Si 量 = kg =90kg 

Cu 量 = kg =9kg 

Mg 量 =2 kg =2.7kg 

Mn 量 =2 kg=4. Skg 








废料 和 二 次 合金 得 到 的 合金 各 组 分 的 总 和 为 : 
Si 量 =(54+90)kg=144kg 
Cu 量 = (13.5 +9)kg=22.5kg 
Mg 量 =(4.5 +2.7)kg=7.2kg 
Mn 量 =(7.2+4.5)kg=11.7kg 
因此 , 尚 需要 加 入 的 合金 组 分 总 量 为 
Si 量 =(154. 65 - .144)ke =10. 65kg 
Cu 量 = (61.86 -22.5)kg=39.36kg 
Mg 量 =(15.46 -7.2)kg=8.26kg=8kg 
Mn 量 =(24.7-11.7)kg=13.0kg 
Si 以 硅 铝 明 形 态 加 入 ， 有 
10. 65 x 100 


硅 铝 明 量 = gs~8kg 
Cu 以 中 间 合 金 形态 加 入 ， 有 
铜 中 间 合 金 量 = kg 78. 72kg 一 79kg 
Mn 以 中 间 合 金 形态 加 入 ， 有 
和 人 最 213 X100 
锰 中 间 合 金 和 


是 以 纯 金 属 一 一 铝 锭 形态 加 入 的 。 原 铝 的 数量 由 差 决定 ， 即 
钻 量 =3093kg - (900 + 900 +89 +79 +130+8)kg=987kg 






































金 量 = kg =130kg 











866 铸造 合金 配料 速 查 手 册 





( 续 ) 

























这 样 ， 炉 料 最 后 应 由 下 列 各 部 分 组 成 
铝 锭 加 入 量 为 987kg; 硅 铝 明 加 入 量 为 89kg; 铝 铜 中 间 合 金 (50/50) 加 入 
量 为 79kg; 钻 锰 中 间 合 金 (90/10) 加 入 量 为 130kg; 二 次 合金 加 入 量 为 
900kg; 废料 块 加 入 量 为 900kg; 镁 馆 加 入 量 为 8kg; 总 炉料 量 为 3093kg 














配料 计算 








1. 采用 火焰 反射 炉 熔 妈 
2. i 指 质量 分 数 。 


5. ZAISi9Msg 的 铸造 铝 硅 合金 配料 (配料 实例 845 ~856) 


ZAlSi9Mg 的 主要 含义 如 下 : 


9 Me 
We 
硅 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 


硅 的 元 素 符 号 
基体 铝 的 元 素 符 号 
涛 造 代号 











ZAlSi9Mg 的 合金 代号 为 ZL104。 

对 于 制冷 机 、 纺 织 机 械 、 工 业 电 器 、 石 油 机 械 、 大 中 型 柴油 机 、 航 空 航天 等 类 
铸件 的 ZA1Si9Mg 的 铸造 铝 硅 合金 配料 ， 可 查 配 料 实例 845 ~ 配料 实例 856 或 表 3. 1- 
10 ~ 表 3.1-17。 




















配料 实例 845 ~850 。 表 3.1-10 ZAISi9Mg 的 铸造 铝 硅 合金 配料 
铸件 名 称 叶轮 (制冷 机 类 317 212 零件 ) 











铸件 轮廓 尺寸 为 4560mm x 199mm ， 壁 厚 不 均匀 ， 最 小 壁 厚 为 5mm， 
最 大 壁 厚 约 100mm。 铸 件 为 轮 状 ， 毛 重 为 43kg， 采 用 油 砂 芯 ， 金 属 型 
铸件 特点 低压 铸造 

要 求 铸 铝 牌号 : ZAlSi9Mg (ZL104 ) 。 抗 拉 强 度 > 143MPa， 上 断后 伸 长 
率 >2% ， 布 氏 硬度 >50HBW5/250730 




















合金 控制 成 分 (% ) Si8.0 ~10.5，Mg0.17 ~0.3，Mn0.2 ~0.5，Al 余 量 
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( 续 ) 
配 料 
炉料 名 称 及 加 入 量 /kg 
序 号 - 一 本 一 备 注 
铝 乌 。” 馈 硅 合金 钻 硅 鳃 合金 镁 。” 回炉 料 补 镁 量 

配料 实例 845 64 31. 94 6.15 |0.3072 | 一 一 
配料 实例 846 48 23. 95 4.61 |0.2304 | 23 |0.00345| Al:Si=75:25 
配料 实例 847 32 15. 97 3.07 | 0.1536 | 48 | 0.0o72 | (质量 比 ) 

Al Si: Mn =75 
配料 实例 848 16 7. 99 1.54 |0.0768 | 82 | 0.0123 | : 20:5 (质量 
配料 实例 849 2 0.998 | 0.192 |10.009% | 一 一 比 ) 
配料 实例 850 1 0.499 | 0.096 |0.0048 | 一 一 


























注 : 1. 采用 炊 炼 炉 类 型 : 采用 地 坑 圭 塌 炉 熔 庶 ， 霸 声 为 300 号 。 炉 内 烧 损 (% ): 铝 1、 


硅 1、 


镁 5、 锰 0.7 














2. 合金 熔化 后 进行 搅拌 ， 清 渣 后 合 入 电阻 卉 塌 炉 中 〈 铸 铁 圭 塌 应 刷 涂 料 ) ， 





新 在 





























| 























覆盖 剂 下 进行 脱 气 精炼 ， 后 进行 变质 处 理 ， 处 理 后 进行 炉 前 含 气 及 变质 效 胃 





















































合格 后 放 入 预 热 的 升 液 管 、 铸 型 、 下 芯 ， 压 上 盖 进 行 低压 铸造 。 





3. 检测 结果 : 








化 学 成 分 (9% ) : Si8.97，Mg0.23，Mn0. 31; 


力学 局 


能: 抗 拉 强度 为 155MPa， 断 后 伸 长 率 为 2.5% ， 硬 度 为 63HBW。 


4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 此 配料 还 适用 于 其 他 同 牌 号 材料 的 泵 盖 、 项 盖 、 叶 轮 、 鼓 架 、 过 滤器 体 等 铸件 。 














如 果 
配料 实例 851 


不 加 回炉 料 ， 也 不 用 补 加 镁 。 


表 3.1-11 ZAlSi9Mg 的 铸造 铝 硅 合 金 配料 


铸件 名 称 大 型 铝 叶 轮 ( 纺织 机 械 类 印染 机 械 零件 ) 





铸件 轮廓 尺寸 为 $1140mm x180mm， 有 20 个 叶片 。 叶 片 为 流线型 ， 呈 重 


度 为 3 ~16mm) ，T 
上 的 关键 件 ， 不 仅 结构 复杂 、 叶 片 多 ,而 且 尺 寸 精度 要 求 高 ， 还 需 进 行 超速 


叶片 在 不 同 尺 寸 线 位置 ， 有 不 同 的 形状 尺寸 参数 。 叶 轮 的 叶片 较 薄 ( 
其 他 部 位 较 厚 实 (厚度 为 40 ~45mm) 。 该 铸件 是 印染 机 

















落 徊 赎 





























铸件 特点 | (转速 为 额定 转速 的 110% ， 持 续 2min) 和 动 平衡 检测 。 要 求 叶轮 的 叶片 光洁 ， 



























































任意 三 个 相 邻 叶片 外 圆 的 两 弦 长 之 差 不 超过 5mm， 叶 片 的 扭曲 角 偏 差 在 1° 以 
内 ， 不 允许 存在 气孔 、 裂 纹 等 缺陷 。 采 用 三 箱 造型 、 复 合 铸造 ， 组 芯 生 产 ， 项 
注 式 雨 淋 浇 道 与 扁平 内 浇 道 相 结 合 的 浇注 系统 





要 求 铸 铝 牌号 ; ZAlSi9Mg (ZL104) 





合金 控制 


成 分 (% ) 








Si8.0 ~10.5，Meg0. 17 ~0.3，Al 余 量 




















.868 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
配 料 
炉料 名 称 ZLD104 锭 回炉 料 
配料 比例 v0 0 
(%) 


注 : 1. 采用 RG 一 150 
2. 铝 液 在 730 ~750% 温度 下 进行 精炼 变质 处 理 后 ， 扒 渣 ， 升 温 ， 浇注 。 浇 注 温度 以 


配料 实例 852 。 表 





型 电阻 炉 熔 炼 。 



































740 ~7607 为 宜 。 在 浇注 过 程 中 ， 开 始 要 快 浇 ， 以 保证 叶轮 的 叶片 能 快速 充满 ， 





防止 产生 浇 不 
位 得 到 补 缩 。 
3. 各 成 分 含量 和 











到 、 冷 隔 等 缺陷 ; 浇注 后 期 要 慢 浇 ， 浇 完 后 要 补 浇 ， 使 叶轮 厚实 部 





配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
3.1-12 ”ZAISi9Mg 的 铸造 铝 硅 合金 配料 
































铸件 名 称 法 兰 (工业 电器 类 封闭 式 组 合 电器 ZFD 一 550 零件 ) 

















铸件 主要 轮廓 尺寸 为 $680mm x $503mm x 361mm， 主 要 辟 厚 为 35mm， 
铸件 毛重 为 48kg。 该 铸件 体积 大 ， 法 兰 面 有 气 密 性 要 求 ， 不 能 有 任何 针 
希 伯 村 点 。 | 孔 、 夹 渣 关 合 隐 。 另 一 端 需要 烛 搂 ， 必 须 没有 任何 气孔。 采用 金属 型、 
A 树脂 砂 世 铸造 
要 求 铸 铝 牌号 : ZAlSi9Mg (ZL104 ) 。 抗 拉 强 度 三 230MPa， 断 后 伸 长 率 


>2% ， 
























































人 硬度 大 70HBW 








合金 控制 成 分 | sig 





0 ~10.5，Mg0.17 ~0.3，Mn0.2 ~0.5，Al 余 量 






























































(%) 
配 料 
re 炉料 成 分 (%) 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 Al Si Mg Mn (%) Al Si Mg Mo 
纯 铝 锭 100 三 > 过 59.7 59.7 二 一 = 
铝 硅 中 间 料 70 30 一 一 35 24.5 | 10.5 一 = 
铝 锰 中 间 料 90 2 一 10 5 4.5 2 0.5 
镁 锭 一 一 100 一 0.3 一 本 0.3 = 
合 诽 88.7 | 10.5 | 0.3 0.5 
1) 元 素 烧 损 以 下 限 来 调整 ， 总 炉 耗 以 5% 计算 
2) 去 渣 后 精炼 


炉 前 操作 3) 精炼 剂 加 入 量 为 1% (质量 分 数 ), 或 1kg 





4) 出 炉 温度 为 720C 
5) 浇注 温度 为 700C 
注 : 采用 熔炼 炉 类 型 ;燃气 出 吉 炉 。 





2. 炉 前 浇注 试 相 
3. 检测 结果 : 











4. 各 成 分 合 量 入 
5. 本 配料 还 适 月 





做 气体 含量 检验 ， 光 谱 分 析 。 





力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 282MPa， 断 后 伸 长 率 为 3. 17% ， 硬 度 为 88HBW; 
化 学 成 分 (% ) : Si10.2，Mg2. 2，Mn4. 1 ，Al 余 量 。 


0 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
有 于 要 求 相同 铸造 馈 硅 合 金 的 铸造 传动 机 里、 气缸 体 、 带 轮 、 大 型 铅 

















体 、 法 兰 类 承受 高 载荷 的 大 型 零件 ， 以 及 要 求 焊接 性 能 的 零件 。 
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‘869. 





配料 实例 853 





铸件 名 称 外 压 圈 (石油 机 械 类 安装 于 修 井 机 零件 ) 











表 3.1-13 ZAISi9Msg 的 铸造 铝 硅 合金 配料 





铸件 特点 | 工人 








Eu 





























人 工时 效 处 理 ， 采 用 干 型 砂 模 铸 造 
要 求 铸 馈 牌号 : ZAlSi9Mg (ZL104) 





环形 铸件 ， 其 轮廓 尺寸 为 $680mm x42mm， 内 孔 直 径 为 $572mm， 
毛重 为 24.08kg, 平均 壁 厚 为 42mm。 该 铸件 是 修 井 机 上 卷 扬 系 统 中 的 部 件 ， 
FE 于 制 动 系统 的 离合 装置 ， 单 侧 承 受 摩擦 力 ， 温 度 变化 较 大 ， 全 部 加 工 ， 需 

























































































合金 控制 
Si8 ~10.5, Mg0.17~0.3, Mn0.2~0.5, Fe<0.6, Al91.03~88.1 
成 分 (% ) 
配 料 
可 和 30kg _ | 加 Al-Mn 合金 量 ，、 

| 全 | 将 报 | 炉料 中 会 | 六 应 加 元 | 加 全 全 中 国 全 
成 分 率 | 量 | 率 | 量 | 量 | 率 | 率 | 量 加 Al-Mg 合金 量 、 

(%) | /kg |(%) | /kg | /kg |(%) | (%) | /kg /kg 
Si | 9 9 1 |0.09 |9.09 |8.96 | 9.2 |2.76 | 6.33 | 52.75(Si) | 46.42 
Mg |0.27 |0.27 | 20 10.05410.324| 0.32 | 0.27 |0.081| 0.243 | 0.244(Mg) es 
Mn | 0.4 | 0.4 | 0.8 0.00320.4032| 0.4 | 0.4 |0.12 | 0.283 | 2.83(Mn) |2.547 
Al |90.33|90.33| 1.5 |1.355 91.685|90. 33 |89.73 |26. 92 |64. 765 = = 一 
Fe |<0.6 a < 
计 100 = 二 

注 : 1. 采用 200 号 石墨 质 卉 坑 炉 (焦炭 ) 熔炼。 








1 
2. 加 入 铝 量 = (91. 685 -26. 92 -46.42 -2.547) kg =15.798kg。 

3. 炉料 总 量 = (15. 798 +52.75 +0.244 +2. 83 +30) kg =101.622kg (熔炼 100kg)。 
4 


. 总 铁 含 量 =52.75 x0.4% +2.83 x0.3% +64.765 x0.3% +30 x0.4% =0.54% = 


0.6% 


5. Al-Si 中 间 合 金成 分 : Sil.2%、Fe0.4%; Al-Mn 中 间 合 金成 分 Mn10% 、 
Fe0. 3% ; Mg 锭 成 分 ，Meg99. 8% ; 和 AL 锭 成 分 Al99. 5% ，Fe0.3% ; 回炉 料 成 分 : 





Si9.2% , Mg0.27% , Mn0.4% , Fe0.4%, 




















6. 炉 前 ， 首 先 将 石墨 卉 塌 预 热 到 暗 红 色 ， 炉 料 加 热 到 约 350%C ， 镁 锭 加 热 到 约 700C 





时 迅速 压 入 合金 熔 液 中 ,用 C,Cl 精炼 ， 四 元 变质 剂 处 理 ， 并 








并 掌握 好 炉 况 ,合格 后 出 炉 浇 注 。 
7. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 147MPa， 硬 度 为 51HBW。 
8. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
9. 适合 本 配料 的 还 有 推 益 、 固 盘 、 转 盘 等 。 

















即时 观察 ， 分 析 
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配料 实例 8$4 表 3.1-14 ZAISi9Msg 的 铸造 铝 硅 合 金 配料 
铸件 名 称 | 。 废 汽 蜗 壳 [大 中 型 柴油 机 类 2200kW(3000 马力 ) 觅 用 柴油 机 零件 ] 


该 件 是 要 求 体 轻 ， 强 度 高 ， 在 一 定 温度 下 工作 的 重要 零件 。 它 具有 冷却 水 
层 的 内 腔 ， 需 经 0.4MPa 的 水 压 试 验 ， 不 允许 有 渗 漏 。 其 形 呈 蜗 壳 状 ， 
上 、 下 交替 旋转 ， 流 道 狭隘 。 铸 件 一 般 壁 厚 为 8 ~ 10mm， 法 兰 厚度 为 20 ~ 
30mm， 对 造型 要 求 较 高 ， 铸 件 不 允许 存在 有 砂 眼 、 裂 纹 等 缺陷 。 加 工 面 关 
铸件 特点 键 处 需 作 低 倍 检查 针 孔 度 。 铸 件 毛重 为 56kg， 采 用 有 机 酯 水 玻璃 自 硬 砂 造 
”人 | 型， 泥 芯 最 小 处 尺寸 为 8 ~ 10mm， 通 气 要 畅 ， 用 细 火 药 线 来 保证 

要 求 铸 铝 牌号 : ZAISi9Mg (ZL104) ， 材 质 为 铝 硅 系 合 金 ， 具 有 良好 的 铸造 性 
能 ， 致 密 性 好 ， 经 变质 处 理 和 热处理 之 后 力学 性 能 好 ， 耐 热 强 度 高 ， 可 在 85%C 下 
工作 ， 较 适合 于 舰 用 零件 。 铸 件 经 Ti 热处理 。 要 求 抗 拉 强度 > 186MPa， 断 后 人 
长 率 >1.5% ,硬度 >65HBW， 以 砂 型 浇注 的 $12mm 试 样 测定 
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合金 控制 Si8. 0 ~ 10.5，Mg0. 17 ~0.3，Mn0.2 ~0.5，Al 余 量 ; 杂质 : Fe <0.6，Cu 
成 分 (% ) <0.1，Zn <0.25， 杂 质 总 和 <1.1 
配 料 
炉料 成 分 (%) L 料 比例 配 入 成 分 (%) 1 入 量 
材料 名 称 | 一 人 人 
Si |Mg | Mn Al | (%) Si |Mg |Mn | Al | Fe | /kg 
ZL104 回炉 |9.25 |0.33 | 0.3 | 祭 80 7.4 |0.26410.24 172.1| 一 | 120 
Si-Al 11.2| 一 | 一 | 余 | 14.29|11.6 111.5| 一 112.69| 一 |21.44 
Al-Mn 一 | 一 19.87| 余 10.729 | 一 | 一 |0.072|0.65| 一 |1.094 
Mg 一 |10 11 一 1 一 |10.046 | 一 10.046| 一 10.17 1 一 10.069 
2Al( A00) 一 | 一 1 一 101494 | 一 | 一 | 一 14941 一 17.41 
100 | 9.0 |0.31 |0.312 190.38| 一 1150.01 
5 
配 得 成 人 让 9.51 | 0.27 10.25 | 一 10.37 | 一 
1) 各 元 素 的 烧 损 以 上 、 下 限 调整 ， 简 化 计算 





2) 总 炉 耗 损失 以 5% 计 入 
3) 待 大 料 熔化 后 ， 约 680%C 时 加 入 镁 料 
炉 前 操作 | 4) 在 680 ~780%C 加 除 气 剂 1kg 除 气 ， 然 后 在 <740% 时 加 变质 剂 1. 5kg [或 
1% (质量 分 数 ) ] 
5) 浇注 试 样 
6) 浇注 温度 为 730YC 


注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 燃油 反射 炉 。 

. 炉 前 检查 : 
1) 对 熔炼 过 程 加 强 控制 ， 定 时 测 温 。 
2) 在 变质 处 理 后 浇注 之 前 ， 需 浇注 $880mm x20mm 的 圆 饼 形 试 样 ， 作 凝固 过 程 观 
察 ， 确 定 表面 气泡 析出 情况 ， 以 判断 精炼 效果 。 
3) 断口 检查 ， 在 砂 型 中 浇注 830mm x 150mm 试 样 ， 以 判别 其 断口 旦 银色 组 织 细 
小 致密 为 佳 ， 浇注 温度 为 750 ~760Y 。 

3. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 320MPa， 断 后 伸 长 率 为 4% ,硬度 为 95HBW ; 
化 学 成 分 (% ): Si9. 5% ，Mg0.27% ，Mn0. 25% ，Fe0. 37% ，Al89. 6% 。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 

5. 本 配料 适合 于 同类 牌号 材料 的 柴油 机 泵 体 等 铸件 。 
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配料 实例 855 


表 3.1-15 ZAlSi9Mg 的 铸造 铝 硅 合 金 配料 






























































问题 提出 | 为 炊 制 80kg 铸造 铝 硅 合金 ZAlSi9Mg (ZL104) ， 应 如 何 进行 配料 计算 ? 
配料 
计算 程序 举 例 
1. 明确 熔炼 任务 1. 熔 制 ZL104 ，80kg。 根 据 具体 情况 选 定 的 配 和 计算 
1) 合金 牌号 成 分 a (% ): Si9，Mg0.27，Mn0.4，Al90.33， 杂 质 铁 
2) 所 需 合 金 液 量 按 技术 条 件 不 应 大 于 0. 6， 其 他 杂质 从 略 
3) 所 用 炉料 (各 种 中 间 合 炉料 : 中 间 合 金 ， 各 种 新 金属 料 ， 回 炉料 
金成 分 ， 回 炉料 用 量 等 ) Al-Si 中 间 合 金成 分 (% ) : Sil2 ，Fe0.4 
Al-Mn 中 间 合 金成 分 (% ) : Mn10，Fe0.3 
Mg 锭 成 分 (% ) : Mg99.8 
Al 锭 成 分 (% ) : Al99.5，Fe0.3 
可 炉料 量 p = 24kg ( 占 总 炉料 质量 的 30% ) ， 其 成 分 
























































(% ): Si9.2, Meg0.27, Mn0.4, Fe0.4 
2. 明确 元 素 的 烧 损 量 2. 和 名 元 素 的 烧 损 率 (%): Es =1, Ey =20, Ey, = 
0.8, Es=1.5 
3. 计算 包括 烧 损 在 内 的 3. 100kg 炉料 中 ， 各 元 素 的 需要 量 0 
100kg 炉料 内 各 元 素 的 需要 量 9 
g 炉 料 内 各 元 素 的 需要 量 i 990 0 kg =9. 09kg 
0 hs 让 
0 =— x100 100 
OO 00 kg~0. 40k 
式 中 0- 一 元 素 需要 量 1 Ey, 二 
(kg); ey 
Ow = 主人 x100= w 去 kg =0. 34kg 
(%); 站 -总 
一 一 烧 损 率 (% ) 
0 = 59% 100 0 3901.9 kg 
1 -Ea _ 工 5 
100 





4. 根据 熔 制 合金 的 实际 质量 
m， 计 算 各 元 素 的 需要 量 4 


4=100x0 








4. 熔 制 80kg NC A 





80 
hs =100xQs = 站 x9.09kg =7.27kg 


Mg = 交 x Qe = ~ x0. 338kg =0. 27kg 

4 x Qe 0 403kg =0. 32kg 
80 

An 100 * Qn = x91.71kg =73.37kg 
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计算 程序 


举例 








5. 计算 在 回炉 料 中 各 元 素 
的 含有 量 B 





5. 24kg 回炉 料 中 所 有 的 元 素 量 B 
Bs =24kg x9.2% =2. 21kg 
Bu =24kg x0. 27% =0. 07kg 
By, =24kg x0.4% =0. 1kg 
BA =24kg x90. 16% =21. 64kg 





6. 计算 应 补 加 的 新 元 素 重量 





C=A-B 


6. 应 补 加 的 新 元 素 量 C 
Cs =As -Bs =(7.27-2.21)kg=5.06kg 
Cus = As — Bys = (0.27 -0.07) kg=0.20kg 
Cys =4w ~ Bu = (0.32-0.1) kg=0.22kg 





7. 计算 中 间 合金 需要 量 D 





设 中 间 合 金 中 所 带 入 的 铝 量 
为 mAl, 则 有 
ma=D-C 





7. 相应 于 新 加 入 的 元 素 量 所 应 补 加 的 中 间 合 金 量 
Dasi = 和. (5 06 x 12 )ke= 42. 17kg 


Da = 0 刘 (°. 22 x Os =2. 2kg 
100 
中 间 合 金 中 所 带 入 的 铝 : 
TAI(ALSi) = (42.17 -5.06)kg=37.11lkg 
mA ALMn) = (2.2 -0.22)kg=2.08kg 








8. 计算 应 补 加 的 铝 CA 


8. 应 补 加 的 新 铝 量 
Cua=An -LBat+ MA ALSi) + AL ALMn) ] 


=[73.37 -(21.64 +37.11 +2.08) ]kg=12. 54kg 





9. 计算 实际 的 炉料 总 量 mg 





9. 实际 的 炉料 总 量 
ma =Ca +Darsi + Da + Cg 


+ 回炉 料 
= (12.54 +42.171+2.2 +0.22 +24) kg=81.11kg 
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计算 程序 


举例 





10. 复核 杂质 的 含量 UVU (以 
铁 为 例 ) 


炉 





10. 炉料 中 铁 含量 : 
炉料 中 总 的 铁 量 = CA x0.3% +DANsi x0.4% 
+ Das X0.395 +p x0.4% 
=(12.54 x0.3% +42.17 x0.4% +2.2 x0.3% 
+24 x0.4% ) kg =0. 309kg 


料 中 铁 含量 Uj = x100% =0. 39% 











注 : 1. 本 表 举 例 了 一 种 较 复杂 的 情况 ， 如 果 炉 料 单一 计算 ,就 可 以 大 为 简化 ,但 程序 大 
致 相同 。 此 外 ， 在 实际 配料 时 ， 应 逐一 填写 配料 单 ， 以 便 复查 核实 。 
2. 各 成 分 售 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 











配料 实例 856 表 3.1-16 ZAISi9Mg (ZL104) 的 铸造 铝 硅 合 金 配料 











黎 
EE 
LE 





欲 配制 130kg ZAISi9Mg 的 铸造 铝 硅 合金 。 所 用 的 原材料 : 回炉 料 ( 比例 为 
50% ) ， 铝 - 硅 中 间 合 金 (ws 为 12% ) ， 铝 - 锰 中 间 合 金 (ww 为 10% ) ， 铝 锭 和 












































镁 锭 。 怎 样 用 查 表 法 进行 配料 计算 (ZL104 配料 表 见 表 3. 1-17)? 





查 表 3. 1-17 铸造 铝 





赔 
并 





硅 合金 ZAISi9Mg (ZL104) 的 配料 表 可 知 : 当 回 炉料 用 量 





为 50% 时 ，100kg 炉料 所 需 的 铝 - 硅 中 间 合 金 量 为 39. 99kg， 铝 - 锰 中 间 合 金 量 为 
2. 10kg， 镁 锭 量 为 0. 165kg 





























计算 
































150 
100 


150 


配制 150kg 炉料 实际 用 量 = 102. 3 x 六 kg = 153. 45kg 
(其 中 ,回炉 料 量 为 75kg) 


铝 - 硅 中 间 合 金 用量 =39. 99 x kg~60kg 


100 


150 
100 


150 


铝 - 锈 中 间 合金 用 量 =2. 10 x -kg~3.2kg 


100 


镁 锭 用 量 =0. 165 x 一 kg 一 0.25kg 


铝 锭 用 量 = [153. 45 - (60 +3.2 +0.25 +75) ]kg= 15kg 


表 3.1-17 铸造 铝 硅 合金 ZAISi9Mg (ZL104) 的 配料 表 

















































































































化 学 元 素 Si Mn Mg 
规格 成 分 (% ) 8 ~10.5 0.25 ~0.5 0.17 ~0.30 
控制 成 分 (% ) 9 0.4 0.27 
元 素 烧 损 率 (% ) 4 2 10 ~20 

符 中 间 合 金 配 入 量 

奎 中间 合金 成 分 [wsi( % ) ] 
回炉 料 
加 入 量 | 11.0 | 11 11.3 11.6 | 11.7 | 11.8 | 11.9 | 12.0 | 12.1 12.3 12.5 
(% ) 

合金 配 和 量 〈 硅 的 烧 损 以 4% 计 ) 
0 85. 21 | 84. 45 82. 94 72 | 80.11 | 79.43 | 78.79 | 78.11 | 77.47 76. 21 74. 99 
15 72. 68 | 72.03 70.75 73 | 68.33 | 67.75 | 67. 22 | 66. 62 | 66. 08 65.0 63. 96 
30 60. 15 | 59.61 58. 55 03 | 56.54 | 56. 07 | 55.66 | 55. 17 | 54. 68 53.79 52. 93 
40 51.78 | 51. 42 50.41 10 | 48. 68 | 48.27 | 47. 90 | 47. 46 | 47. 08 46.31 45. 57 
50 “| 43.41 | 43.22 42. 26 16 | 40.87 | 40.47 | 40. 14 | 39. 99 | 39. 47 38. 83 38. 20 
60 35. 05 | 34. 83 34. 12 23 | 32. 95 | 32. 67 | 32.41 | 32. 12 | 31. 86 31. 35 30. 84 
70 26. 68 | 26. 44 25. 92 30 | 25. 08 | 24. 87 | 24. 67 | 24. 45 | 24. 25 23. 86 23. 48 
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铝 - 锰 中 间 合 金 配 和 人 量 





铝 - 锰 中 间 合 金成 分 [ ww ( % ) ] 

















































































































回炉 料 
加 入 量 | 9.5 | 9.6 | 9.7 | 9%8 |9.9 1410.0 | 10.1 | 10.2 | 10.3 | 10.4 | 10.5 | 10.6 | 10.7 | 10.8 | 10.9 | 11.0 
Ch 馈 - 锰 中 间 合金 配 和 量 〈 鳃 的 烧 损 以 2. 5% 计 ) 

0 4.318 | 4.273 | 4. 229 | 4. 186 | 4. 144 | 4. 102 | 4. 058 | 4. 022 | 3. 983 | 3. 945 | 3. 906 | 3.870 | 3. 835 | 3. 798 | 3.753 | 3.729 
15 3. 689 | 3. 648 | 3. 610 | 3. 574 | 3.543 | 3.502 | 3. 466 | 3.434 | 3.401 | 3.368 | 3.340 | 3.304 | 3.274 | 3. 241 | 3. 208 | 3. 184 
30 3. 060 | 3. 023 | 2. 991 | 2. 961 | 2. 942 | 2. 902 | 2. 874 | 2. 845 | 2. 818 | 2.790 | 2.764 | 2.738 | 2.712 | 2. 683 | 2. 663 | 2. 638 
40 2. 368 | 2. 606 | 2. 579 | 2. 533 | 2. 533 | 2. 502 | 2. 478 | 2. 453 | 2. 430 | 2. 406 | 2.383 | 2.365 | 2. 338 | 2. 315 | 2. 296 | 2. 275 
50 2.216 | 2. 190 | 2. 167 | 2. 145 | 2. 123 | 2. 102 | 2. 081 | 2.061 | 2.041 | 2.021 | 2.001 | 1.983 | 1.964 | 1. 946 | 1. 929 | 1.911 
60 1.795 | 1.773 | 1.755 | 1.737 | 1.719 | 1.702 | 1.685 | 1.669 | 1.563 | 1.637 | 1.621 | 1. 606 | 1.595 | 1. 576 | 1. 562 | 1. 547 
70 1.373 | 1.356 | 1.343 | 1.328 | 1.315 | 1.302 | 1.289 | 1.276 | 1.264 | 1.252 | 1.240 | 1.228 | 1.217 |1.206 | 1. 195 | 1. 184 

镁 锭 配 和 人 量 和 炉料 实际 总 量 

回 和 炉料 加 入 量 (% ) 0 15 30 40 50 60 70 100 

镁 锭 配 和 人 量 (% ) 0. 338 0. 297 0. 258 0. 230 0. 165 0. 138 0. 111 0. 030 
炉料 实际 总 质量 /kg 102. 3 102.3 102.3 102.3 102.3 102. 3 102.3 102.3 
注 : 1. 和 铸造 馈 硅 合金 ZAlSi9Mg (ZL104) 的 配料 表 是 针对 一 定 生产 条 件 ， 通 过 配料 计算 所 编制 出 的 。 














1 
2. 本 表 适 用 于 元 素 烧 损 大 致 恒定 上 
3 














. 表 中 数据 为 100kg〈 新 料 + 回炉 料 ) 炉料 所 需 原材料 质量 。 
4. 镁 的 烧 损 : 当 回 炉料 为 50% 时 ， 取 20% ; 当 回 炉料 为 530% 以 上 时 ， 取 10% 。 
5. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 














情况 ， 在 变动 回炉 料 的 使 用 量 和 中 间 合 金 的 成 分 时 ， 可 以 任意 配料 。 
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6. ZAISi5CulMsg 的 铸造 铝 硅 合金 配料 (配料 实例 857、 
858) 
ZAlSi5Cul Mg 的 主要 含义 如 下 : 
Z Al Si 5 Cu 1 Mg 
| [一 位 的 元 素 符号 
铜 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
铜 的 元 素 符 号 
硅 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
硅 的 元 素 符号 
基体 铝 的 元 素 符号 
铸造 代号 
















































ZAlSisCulMg 的 合金 代号 为 ZL105。 

对 于 大 中 型 柴油 机 等 类 铸件 的 ZAlSi5Cul Msg 的 铸造 铝 硅 合金 配料 ， 可 查 配 料 实 
例 857 和 配料 实例 858 或 表 3. 1-18 和 表 3. 1-19。 
配料 实例 857 表 3.1-18 ZAlSis5CulMg 的 铸造 铝 硅 合金 配料 

铸件 名 称 中 间 壳 体 [ 大 中 型 柴油 机 类 2220kW(3000 马力 ) 舰 用 柴油 机 零件 ] 

该 件 是 一 锥 形 件 ， 分 上 下 半 和 铸造 ， 内 腔 具 有 冷却 水 通道 夹层 ， 其 腔 室 需 经 
0. 4MPa 的 水 压 试验 ， 并 在 一 定 的 温度 下 工作 ， 需 具有 足够 的 强度 。 铸 件 不 
允许 存在 有 砂 眼 、 裂 纹 等 缺陷 。 铸 件 需 经 Ti 时 效 处 理 。 壁 厚 为 9 ~ 25mm， 
上 下 半 毛 重 各 为 30kg。 采 用 有 机 酯 水 玻璃 砂 制 芯 ， 外 模 为 石墨 型 组 合 而 成 
以 确保 致密 ， 表 面 光洁 ， 满 足 舰 、 船 用 铸件 的 要 求 

要 求 铸 铝 牌号 : ZAlSi5Cul Mg (ZL105)， 材 质 为 馈 硅 系 合金 。 该 材料 具有 
良好 的 力学 性 能 ， 可 在 -195 ~ 120% 下 工作 。 铸 件 经 Ti 时 效 处 理 。 力 学 性 
能 : 抗 拉 强度 >153MPa， 断 后 伸 长 率 >0. 5% ,硬度 > 65HBW 
合金 控制 Si4.5~5.5, Cul.0 ~1.5, Me0.4 ~0.6, Al 余 量 ; 杂质 : Fe <1.0 (石墨 
成 分 (% ) | 型 )， 杂质 总 和 <1.4 










































































































































































配 料 
炉料 成 分 (%) 料 比 例 配 入 成 分 (%) 量 
Be Si | Cu | Mg | Al 上 Si | Cu |Mg | Al | Fe 、 
回炉 料 14.85 |1.20 10.45 | 一 | 56.2 |2.73 |0.67 |0.25 |52.55| 一 | 225 
硅 铝 11.5| 一 | 一 |1885| 18.9 |217| 一 | 一 116.73| 一 175.60 
铝 铜 一 |50 | 一 |50 |085 | 一 1043| 一 1043| 一 |3.45 
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( 续 ) 
炉料 成 分 (%) 料 配 入 成 分 (%) 量 
材料 名 称 配料 比例 1 加 入 量 
Si |Cu | Msg| Al | (%) Si | Cu | Me | Al | Fe | /kg 
镁 = | |100| | 0237| 一 | 一 |10:24| 三 -| 一 |0.95 
铝 一 | 一 | 一 |1100|2382|— | 一 | 一 |23.80| — | 95 
100 | 5.0 | 1.1 |0.49 193.51| 一 | 400 
合 计 
配 得 成 人 让 4.65 | 1.36 10.41| 一 10.19| 一 
1) 各 元 素 之 烧 损 以 上 ， 下 限 调整 ， 简 化 计算 
2) 总 炉 耗 以 5% 计 入 
炉 前 操作 3) 待 大 料 熔 化 后 ， 温 度 为 680 ~ 690Y 时 加 入 镁 料 
和 4) 在 710 ~740Y 时 加 除 气 剂 2kg [或 0.5% (质量 分 数 ) ] 、 搅 拌 除 气 
5) 浇注 试 样 
6) 浇注 温度 为 730Y 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 燃油 反射 炉 。 


MD 


. 炉 前 检查 : 
1) 对 熔炼 过 程 力 
2) 在 变质 处 理 后 浇注 





0 强 控制 ， 定 时 测 温 。 





























察 ， 确 定 表 
小 致密 为 佳 ， 浇 注 温度 为 750 


3. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 
化 学 成 分 (% ) : 








看 气泡 析出 情况 ， 以 判断 精炼 效果 
3) 断口 检查 ， 在 砂 型 中 浇注 830mm x 150mm 试 样 ， 以 判别 其 断口 呈 银 色 组 


~760°C 。 


4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 适合 于 同类 牌号 材料 的 柴油 机 的 零件 ， 如 接管 、 阀 体 等 。 
配料 实例 8$8 表 3.1-19 ZAISi5CulMsg 的 铸造 铝 硅 合金 配料 


问题 提出 


料 


为 炊 制 铸造 铝 
成 分 〈% ) : 





前 ， 需 浇注 $80mm x20mm 的 圆 





o 














Si5.2、Cul. 25、Mg0. 5、 


硅 合 金 ZAlSi5Cul Mg (ZL105 ) ， 在 考虑 包括 
是 Al， 试 计算 所 需 炉 料 重量 ? 


其 


六 水 








饼 形 试 样 ， 作 凝 


回 过 程 观 








抗 拉 强度 为 269. 5SMPa， 上 断后 伸 长 率 为 1.6% ,硬度 为 97HBW ; 
Si4. 65 ，Cul. 36 ，Ms0. 41，Al93. 58 ，Fe0. 19 。 


KK 杂 物 和 熔 损 量 后 炉 

















Al 量 =930.5 


Mg 以 纯 金 


“8 











铝 的 熔 损 量 在 这 种 情况 下 不 作 规 定 ， 因 


属 或 ww 为 10% 的 中 间 合 金玉 





硅 铝 明 形 态 加 入 ; Cu 以 we, 为 50% 的 二 元 中 间 合 金 形 态 加 入 





为 它 可 以 从 规定 的 化 学 成 分 中 得 到 满足 
熔化 1t 合金 所 含 元 素 的 数量 如 下 : Si 量 =52kg，Cu 量 =12.5kg，Mg 量 =5kg， 


多 态 加 入 ; Si 通常 以 ws 为 11% ~13% 的 





878 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 





铜 中 间 合 金 量 = 2 





kg =25kg 


硅 铝 明 量 = 0 A 433kg 
炉料 计算 
1000 x0.5 

所 中 间 合 多量 rmx0ss 





kg =50kg 


这 样 ， 中 间 合 金 的 总 量 = (25 +50 +433) kg =508kg 
因 山 


上 ， 炉 料 中 需要 加 入 的 铝 锭 量 = (1000 -508) kg =492kg 

















注 : 1. 若 炉料 中 的 新 铝 锭 占 全 质量 的 40% ~60% ， 而 其 余 为 
口 、 浇 道 等 ) ， 则 在 计算 炉料 时 ， 回 炉料 中 的 各 组 分 应 加 上 必需 的 燃 损 率 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
7. ZAISi7 Cu4 的 铸造 铝 硅 合 金 配料 (配料 实例 859 ~ 866) 
ZAlSi7Cu4 的 主要 含义 如 下 : 
Z Al Si 7 Cu 4 


下 下 了 二 I 


重 熔 废料 块 ( 报废 零件 、 冒 


= 



































钢 的 名 义 百 分 会 量 分 数 ) 
一 一 一 一 铜 的 元 素 符号 
硅 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
硅 的 元 素 符号 
基体 铝 的 元 素 符号 
铸造 代号 























ZA1Si7Cu4 的 合金 代号 为 ZL107。 
对 于 橡胶 机 械 、 消 防 器 材 等 类 铸件 的 ZAlSi7Cu4 的 铸造 铝 硅 合 金 配料 ， 可 查 配 

料 实例 859 ~ 配料 实例 866 或 表 3. 1-20 和 表 3. 1-21。 

配料 实例 8$9 表 3.1-20 ZAISi7Cu4 的 铸造 铝 硅 合 金 配料 

铸件 名 称 | ” 支 座 ( 橡 胺 机 械 类 硫化 机 零件 ) 

铸件 形状 简单 ， 壁 厚 均匀 的 长 条 形 小 型 铸 铝 件 。 它 是 一 种 要 求 具有 一 定 结构 强 

铸件 特点 | 度 的 调整 机 构 支 座 ， 采 用 湿 型 铸造 

要 求 铸 铝 牌号 : ZAlSi7Cu4 (ZL107 ) 
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my 


访 路 


污 


分 





规格 成 分 (% ) 








起 





(不 再 


计 烧 损 ) 








: Si6.5 ~7.5，Cu3.5 ~4.5; 配料 选择 成 分 (% ) 


( 续 ) 


: Si7, Cu4 





配料 


3) 








2. 各 成 分 含 


配料 实例 860 ~ 866 


用 熔炼 炉 类 型 : 
量 和 配料 比例 皆 


) 铝 硅 中 间 合 金成 分 (% ) :Si25 ， 
i Cu50 

2) 计算 (以 100kg 合金 为 基数 ) 
Al-Si 中 间 合 金 量 =7kg/25% =28kg 
Al-Cu 中 间 合 金 量 =4kg/50% =8kg 
纯 Al 量 = 
计算 1kg 纯 Al 需 
Al-Si 中 间 合 金 量 =28kg/64 =0. 438 
ALCu 中 间 合 金 量 = 
即 : 按 lkg 纯 Al 加 入 Al-Si 中 间 合 








[100 -( 








圭 


其 余 为 Al 
,其 余 为 Al 











28 +8)]kg=64kg 
需 加 入 的 中 间 合 金 量 





8kg/64 =0. 125kg, 取 0. 13kg 











塌 炉 或 








电阻 炉 。 
者 质量 分 数 。 


kg, 取 0. 44kg 


金 0.44kg ,ALCu 中 间 合 














金 0. 13kg 进行 配料 


表 3.1-21 ZAISi7Cu4 的 铸造 铝 硅 合金 配料 
























































铸件 名 称 接管 ( 消防 器 材 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $120mm x 200mm， 内 径 为 g80mm。 该 件 为 管状 铸 
铸件 特点 件 ， 壁 厚 较 均匀 ， 毛 重 为 1. 9kg， 采 用 金属 型 砂 芯 铸造 
4 件 特点 要 求 铸 铝 牌号 : ZAIS7 Cu4 (ZL107) 。 抗 拉 强 度 > 163MPa， 上 断后 伸 长 
率 >2% ， 硬 度 >65HBW 
人 全权 > 
合金 控制 成 分 Si6. 5 ~7.5，Cu3. 5 ~4.5，Al 余 量 
(%) 
配 料 
炉料 名 称 及 加 入 量 /kg 
序 号 备 注 
馈 锭 馈 硅 合金 | 铝 铜 合 金 | 回炉 料 
配料 实例 860 96 42 12 EE 铝 硅 合 金 的 Al: 
配料 实例 861 64 28 8 50 ”175:25 (质量 比 ) 
配料 实例 862 48 21 6 75 铝 铜 合金 的 Al: Cu = 50 
配料 实例 863 32 14 4 10 |™ (mt) 
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( 续 ) 
炉料 名 称 及 加 入 量 /kg 
序 ， 千 备 注 
铝 锭 | 铝 硅 合金 | 铝 铜 合金 | 回炉 料 
配料 实例 864 16 7 2 一 铝 硅 合金 的 Al: Si = 
本 |75:25 (质量 比 ) 
配料 实例 865 2 0.875 | 0.250 铝 铜 合金 的 Al: Cu = 
配料 实例 866 1 0. 4375 0. 125 一 “|50:50 (质量 比 ) 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 采用 喷 油 非 铁 金属 熔 典 炉 ， 铸 铁 圭 塌 ， 霸 塌 熔 化 量 为 130kg。 炉 
内 烧 损 : 馈 1%、 铜 1%、 硅 1%。 
2. 炉料 熔化 后 搅拌 ， 加 覆盖 剂 ， 进 行 脱 气 精炼 ， 清 酒 后 进行 变质 处 理 ， 进 行 炉 前 含 





气 及 变质 处 理 检 验 ， 合 格 后 升温 至 浇注 温度 。 
3. 检测 结果 : 

化 学 成 分 (% ) : Si5. 96 ，Cu4. 13; 

力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 172MPa， 断 后 伸 长 率 为 2.3% ,硬度 为 71HBW 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 铸造 其 他 同 牌号 铸件 ， 如 管 头 、 表 壳 、 散 热 罩 等 。 


8. ZAlSil2Cu2Msgl 的 铸造 铝 硅 合金 配料 (配料 实例 867 
~871) 
ZAlSi12Cu2Mgl 的 主要 含义 如 下 : 

















2ZAS Il2 Cu 2 Msg 1 


[L_” 镁 的 名 义 百 分 含 量 ( 质量 分 数 ) 
镁 的 元 素 符号 


钢 的 名 义 百 分 合 量 (质量 分 数 ) 
铀 的 元 素 符号 

硅 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
硅 的 元 素 符号 
基体 铅 的 元 素 符号 

铸造 代号 




































































ZA1Si12Cu2Mgl 的 合金 代号 为 ZL108 。 
对 于 压缩 机 等 类 铸件 的 ZAISi12Cu2Mgl 的 铸造 铝 硅 合金 配料 ， 可 查 配料 实例 
867 ~ 配料 实例 871 或 表 3. 1-22 。 
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配料 实例 867 ~871 ” 表 3.1-22 ZAlSil2Cu2Mgl 的 铸造 铝 硅 合 金 配料 
铸件 名 称 活塞 (压缩 机 类 零件 ) 











铸件 轮廓 尺寸 为 $750mm x285mm。 该 件 为 圆 形 密闭 式 箱 体 类 铸件 ， 中 
心 轴 头 最 大 直径 为 $120mm， 最 薄 壁 为 支撑 肋 板 ， 厚 度 为 10mm。 铸 件 毛 
铸件 特点 重 为 95kg， 采 用 金属 型 低压 铸造 
要 求 铸 铝 牌号 ; ZAlSil2Cu2Mgl (ZL108 ) 。 抗 拉 强 度 > 192MPa， 硬 度 



































>85HBWS/250/30 
合金 控制 
全 全 ~ Si11.0 ~13.0，Cul.0 ~2.0，Mg0.4 ~1.0，Mn0.3 ~0.9，Al 余 量 
四 
配 料 
炉料 名 称 及 加 入 量 /kg 





间 
由 
Ey 


注 
钻 锭 馈 硅 合金 馈 铜 合金 铝 硅 鳃 合金 ， 镁 ”回炉 料 补 镁 量 











配料 实例 867 |48 | 39.08 | 3.186 | 14.868 |10.956| 一 = 





Al: Si = 75 :25 
配料 实例 868 |32 | 26.05 | 2.124 9.912 10.637| 29 00.0118 











(质量 比 ) 

Al: Cu = 50: 50 
配料 实例 869 | 16 | 13.03 | 1.062 | 4.956 |0.314| 64 1b.0259 

(质量 比 ) 

Al: Si: Mn =75: 20 
配料 实例 870 | 2 | 1.628 | 0.133 | 0.619 10.040 一 | 一 2 

:5 (质量 比 ) 

















配料 实例 871 | 1 | 0.814 | 0.066 0.309 10.020| 一 





























注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 采用 地 坑 式 焦炭 卉 塌 炉 熔炼 ， 堪 塌 为 300 号 。 炉 内 烧 损 : 铝 

1%、 硅 1%、 铜 1%、 镁 5% 、 锰 1.0% 。 

2. 在 地 坑 圭 塌 中 在 覆盖 剂 下 将 合金 熔化 好 以 后 ， 清 漂 合 入 电阻 炉 中 ,在 覆盖 剂 下 进 
行 脱 气 精 炼 ， 进 行 变质 处 理 ， 清 渣 后 放 升 液 管 、 金 属 型 、 下 芯 合 型 进行 低压 铸造 。 

3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (%): Sill.87, Cul.53,，Mg0. 87 ，Mn0. 69; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 201MPa; 硬度 为 89. 8HBW。 

4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 

5. 此 配料 还 适用 于 其 他 同 牌 号 材料 的 铝 活 塞 、 螺 杆 泵 泵 套 等 铸件 。 


9. ZAISi12CulMeg1Nil 的 铸造 铝 硅 合金 配料 (配料 实例 
872 ~ 878) 
ZAlSil2Cul MglNil 的 主要 含义 如 下 : 





























de. 
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ZAlS Il2 Cu 1 Mg 1 Ni 





| 锦 的 名 义 下 分 含量 (质量 分 数 ) 
| 锦 的 元 素 符号 

































































ZAlSil12CulMglNil 的 合金 代号 为 ZL109。 









































































































































对 于 压缩 机 、 中 型 载 货 汽车 、 船 用 机 械 等 类 铸件 的 ZAlSi12Cul MglNil 的 铸造 
铝 硅 合 金 配料 ， 可 查 配 料 实例 872 ~ 配料 实例 878 或 表 3. 1-23 ~ 表 3. 1-25 。 
配料 实例 872 ~ 876 表 3.1-23 ZAlSil2CulMglNil 的 铸造 铝 硅 合 金 配料 
铸件 名 称 活塞 (压缩 机 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $155mm x222mm。 该 件 为 圆 形 一 头 封闭 的 形状 复杂 、 壁 
厚 不 均匀 铸件 ， 肋 处 厚度 为 Smm， 最 大 壁 厚 为 40mm， 毛 重 为 Skg， 和 用 全 
铸件 特点 “| 属 型 低压 铸造 
要 求 铸 铝 牌号 ;， ZAlSi12Cul MglNil (ZL109 ) 。 抗 拉 强 度 > 192MPa， 断 后 
伸 长 率 >0.5% ,硬度 90HBW5/250/30 
合金 控制 Sil1.0~13.0，Cu0.5~1.5，Mg0.8 ~1.3，Ni0.8 ~1.5，Al 余 量 
成 分 (%) 人 No 有 Wa S A 
配料 
序号 炉料 名 称 及 加 入 量 /kg 注 
了” 饥 铀 铝 硅 合 金 铝 铜 合 例 馈 镍 合金 | 镁 ”回炉 料 补 镁 量 
配料 实例 872 | 32 | 41.51 | 1.72 | 10.38 |1.0378| 一 铅 硅 合金 的 Al: Si = 75 
配料 实例 873 | 16 | 20.76 | 0.86 | 5.19 [0.5189| 56 0.0392 (质量 比 ) 
配料 实例 874 | 5 | 6.485 | 0.270 | 1.622 0.1622| 一 人 J 
配料 实例 875 | 2 | 2.594 | 0.108 | 0.648 0.0648| 一 0 Ni = 90 
配料 实例 876 | 1 | 1.297 | 0.054 | 0.324 0.0324 :10 (质量 比 ) 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 采用 地 坑 寺 塌 炉 熔炼 ， 本 珊 太 300 号 ， 炉 内 烧 损 : 铝 1% 、 硅 
1% 、 铀 1% 、 镁 7% 、 镍 0.6% 。 
2 炉料 在 覆盖 剂 槛 盖 下 熔化 ， 熔 化 后 进行 除 气 精炼 ， 最 后 进行 变质 处 理 ， 变 质 后 加 入 
及 变质 处 理 检验 ,合格 后 清漆 ， 合 人 电阻 寺 塌 炉 中 进行 低压 铸造 。 
仿 测 结果 





化 学 成 分 (%) 


学 性 外 





能 : 抗 拉 强 度 为 195MPa， 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 
5. 本 配料 还 适用 于 其 
用 于 砂 型 铸造 。 












































: Sil2. 13 Cul.12, Mgl.02, Nil.05; 
局 后 体 长 为 0. 8% ， 人 硬度 为 95HBW。 
他 同 牌号 材料 的 铝 活 塞 及 饶 体 等 铸件 的 4 


2 








属 型 低压 铸造 ， 也 适 
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配料 实例 877 表 3.1-24 ZAlSil2CulMglNil 的 铸造 铝 硅 合 金 配料 
铸件 名 称 活塞 (中 型 载 货 汽 车 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 103. 6mm x 103.6mm x 106.Smm， 铸 件 毛 重 为 
适 件 特点 1. 19kg， 采 用 液态 模 锯 
夺 件 特点 要 求 铸 铝 牌 号 : ZAlSi12Cul MglNil (美国 牌号 为 SAE321 ) 。 抗 拉 强 
度 三 275MPa， 硬 度 为 100 ~ 130HBW 
合金 控制 Sill ~13，Cu0.5 ~1.5，Mg0.9 ~1.3，Nil ~1.6，Al 余 量 ， 杂 质 : Fe 
成 分 (% ) <0.5，Mn=<0.6，Zn<0.2，Sn<0.01，Pb<0.05， 杂 质 总 和 1.2 
配 料 
ee 配料 比 侦 配 入 成 分 (%) 
炉料 名 称 炉料 成 分 (%) | 
(%) Si |Cu | Al Me | Ni 
Ni9 ~11，Al 余 量 ; 杂质 : 
ALNi 中 间 合金 We. 余 量 质 :| 65 | | ss 一 |o6 
Fe<0.3， 杂 质 总 和 三 0.8 
Al-Cu 中 间 合 金 Cu50，Al50，Fe <0.5 1 — 05 05 | 一 | 一 
Si19 ~21，Al 余 量 ; 杂质 : 
Al_Si 合金 30 6 | De | 
i 中间 合金 Fe<0.4， 杂 质 总 和 <0.7 
铝 锭 Al-1 11.85 | 一 | 一 1185| 一 | 一 
镁 锭 Mg-3 0.65 | 一 | 一 | 一 10.65 | 一 
返回 料 本 牌号 30 3.6 | 0.3 |25.32| 0.39 | 0.39 
再 生 锭 本 牌号 20 2.4 | 0.2 |16.88| 0.26 | 0.26 
全 5 计 100 112.0|11.0 1844113 | 1.3 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 1t 无 心 工 频 感应 熔炼 炉 。 
2. 炉 前 ， 取 样 分 析 Si、Mg、Cu、Ni、Fe 含量 ， 根 据 分 析 报 告 调整 成 分 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : Mg0. 90 ，Sil1. 08 ，Cul. 07 ，Fe0. 42 ，Nil. 39 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 300MPa， 硬 度 为 120HBW 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 i 
5. 本 配料 还 适用 于 同 牌 号 的 其 他 要 求 耐 磨 、 耐 热 的 液态 模 锻 铸 铝 件 。 
配料 实例 878 表 3.1-25 ZAlSil2CulMglNil 的 铸造 铝 硅 合 金 配料 
铸件 名 称 导 轮 (船用 机 械 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $1200mm x 150mm ， 毛 重 为 330kg， 采 用 树脂 砂 型 铸造 
要 求 铸 铝 牌号 : ZAISil2CulMglNil (ZL109)。 该 合金 具有 流动 性 好 、 
铸件 特点 热 裂 倾向 小 、 气 密 性 好 、 线 收缩 小 、 导 热 、 耐 磨 、 耐 蚀 性 好 等 优点 。 力 
学 性 能 要 求 : 金属 型 ，Ti 调 质 处 理 后 断后 伸 长 率 为 0.5% ， 抗 拉 强 度 为 
192MPa， 硬 度 为 90HBW 
合金 控制 Sil1.0 ~13.0，Cu0.5 ~1.5，Mg0.8 ~1.3，Ni0.8 ~1.5，Al 余 量 
成 分 (% ) S11l. 2.U， . .2， . 2， . .>， 休 旦 













































































.884 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
配 料 
炉料 成 分 (%) C 料 比例 配 入 成 分 (%) 站 大量 
炉料 名 称 配料 比例 加 入 量 
Si | Mg | Cu | Ni (%) Si | Mg | cu | Ni /kg 
回炉 料 12 | 1.3 1 1 50 6 |10.65|0.5 | 0.5 250 
硅 100 | 一 1 一 | 一 6 6 一 : 一 30 
铝 - 铜 一 | 一 15 | 一 1 | 05 | 5 
镁 一 |10o | 一 | 一 0. 65 一 | 0.65 二 3. 25 
铝 - 镍 = 一 10 5 ce = 0.5 29 
Al Al 
铝 一 | 一 | 一 37. 35 | 一 : 186. 75 
100 37. 35 
合 计 100 12 | 13 |10 141.0 500 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 220A 一 500kg 电阻 寺 塌 炉 。 
2. 炉 前 操作 : 











1) 装 炉 熔化 顺序 : 回炉 料 一 纯 铝 一 硅 一 铝 铀 


680 ~700% 时 加 镁 。 
2) 精炼 ， 变 质 处 理 ， 
3) 按 铸件 工艺 要 求 调 





也 


3. 检测 结果 : 




















* 铝 镍 ， 熔 化 后 搅拌 均匀 ， 温 度 为 





静 置 ， 撤 渣 。 
整 温 度 ， 浇 注 。 





力学 性 能 : 金属 型 ，Ti 调 质 处 理 后 抗 拉 强度 为 210MPa， 断 后 伸 长 率 为 1.0% ， 硬 





度 为 96HBW; 


化 学 成 分 (% ) : 


5. 该 合金 用 来 铸造 在 较 高 温度 下] 





Sill.8, Cul.0, Mg0.9, Nil.0, Fe0.4, 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 











[ 作 以 及 要 求 热膨胀 系数 小 、 强 高 度 、 耐 磨 性 能 良 


好 的 零件 ， 如 内 燃 发 动机 活塞 、 起 重 滑轮 等 。 
10. ZAISi7Mg1A 的 铸造 铝 硅 合金 配料 〈 配 料 实例 879 ) 


ZAISi7MglA 的 主要 含义 如 下 : 


ZALS7 Mg 1 A 











| 表示 优质 合 








3 


镁 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
镁 的 元 素 符 




















铸造 代号 


号 
硅 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
硅 的 元 素 符号 
基体 馈 的 元 素 符 号 
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ZA1Si7MglA 的 合金 代号 为 ZL114A。 

对 于 航空 航天 等 类 铸件 的 ZAISi7Mg1A 的 铸造 铝 硅 合金 配料 ， 可 查 配 料 实例 
879 或 表 3. 1-26。 
配料 实例 879 表 3.1-26 ZAIS7MgIA 的 铸造 铝 硅 合金 配料 
























































































































































铸件 名 称 内 环 框架 (航空 航天 类 发 射 台 部 件 零件 ) 
铸件 为 方 环 状 框 架 ， 轮 廓 尺寸 为 520mm x 510mm x 200mm， 毛 重 为 
40kg， 主 要 壁 厚 约 为 15mm， 该 部 件 要 求 高 强度 、 蔬 性 好 。 此 件 形状 比 
较 复 杂 ， 采 用 树脂 砂 铸造 
做 件 特点 要 求 铸 铝 牌号 : ZAISi7Mg1A 《ZL114A)。 该 合金 具有 很 高 的 力学 性 能 
人 和 很 好 的 铸造 性 能 ， 也 就 是 说 ， 它 具有 很 高 的 强度 、 好 的 韧性 和 很 好 的 
流动 性 、 气 密 性 和 抗 热 裂 性 ， 能 铸造 复杂 形状 的 高 强度 铸件 。 力 学 性 能 
要 求 : 砂 型 ，Ts 热处理 状态 ， 抗 拉 强 度 为 290MPa， 断 后 伸 长 率 为 2% ， 
人 硬度 为 85HBW 
合金 控制 Si6. 5 ~7.5，Me0. 45 ~0.60，Ti0. 10 ~ 0. 20 ，Be0. 04 ~0.07，Al 余 量 
成 分 (%) 
配 料 
i 炉料 成 分 (%) 配料 比例 配 入 成 分 (%) 加 入 量 
Si Mg Ti (%) Si Mg Ti /kg 
可 炉料 7.0 0.65 | 0.15 50 3.5 | 0.325 | 0.075 150 
铝 - 钛 5 1.5 0. 075 4.5 
硅 100 3.5 3.5 10.5 
镁 100 0. 325 0. 325 0. 975 
纯 铝 A 44.7 134 
100 44.7 
合 计 100 7.0 0. 65 0. 15 300 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 120A-300kg 电阻 卉 塌 炉 。 
2. 炉 前 操作 : 装 炉 熔 化 顺序 : 回炉 料 和 纯 铝 熔 清 后 加 入 Si、 工 、Mg。 
3. Be 也 可 以 不 加 。 
4. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 砂 型 ，Ts 热处理 状态 ， 抗 拉 强 度 为 300MPa， 上 断后 伸 长 率 为 3% ， 硬 度 





为 90HBW; 
化 学 成 分 (% ) : Si6.9，Mg0.49，Ti0. 15 ，Fe0. 09。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
主要 用 来 获得 高 强度 优质 铝 铸 件 ， 适 合 于 硬 模 和 砂 型 铸造 ， 可 用 于 飞机 和 导弹 承 
受 高 负荷 的 零件 。 
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11. ZAICusMmn 的 铸造 铝 铜 合金 配料 (配料 实例 880 ) 


ZAlCu5 Mn 的 主要 含义 如 下 : 
Z Al Cu 5 Mn 


下 | 一 全 的 元 素 符 避 
铜 的 名 义 百 分 含 量 ( 质量 分 数 ) 
铜 的 元 素 符号 


体外 的 元 素 符号 
铸造 代号 
































ZAlCu5 Mn 的 合金 代号 为 ZL201。 

对 于 航空 航天 等 类 铸件 的 ZAlCu5Mn 的 铸造 铝 铜 合金 配料 ， 可 查 配 料 实例 880 
或 表 3. 1-27。 
配料 实例 880 表 3.1-27 ZAI1Cu5Mm 的 铸造 铝 铜 合金 配料 

铸件 名 称 框架 (航空 航天 类 航天 器 逃逸 舱 零件 ) 


ee x210mm x210mm， 主 要 断面 尺寸 为 12mm 
x 8mi ， 和 铸件 毛重 为 3. 2kg。 儿 形成 长 方 体 ， 左右 端 3 a 量度 仅 为 3mm, 
铸件 让 Ea [ 余 是 儿 杆 连接 。 整体 尺寸 大 ， 但 全 是 薄 壁 细 杆 结构 。 机 械 加 工 后 ， 进 
行 变 质 处 理 ， 对 内 部 质量 要 求 也 很 高 。 采 用 粘土 砂 型 ， 树 脂 砂 芯 

要 求 铸 铝 牌 号 : ZAlCu5Mn (ZL201 ) 。 抗 拉 强 度 330MPa， 上 断后 伸 长 
率 >=4% ， 硬 度 >90HB 欠 。 适 用 于 承受 高 强度 铸件 













































































































































































合金 控制 加 
成 分 (%) Cu4.5 ~5.3，Ti0. 15 ~0.35，Mn0.6 ~1.0，Al 余 量 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 Al Cu Ti Mn (%) Al Cu Ti Mn 
纯 铝 锭 100 一 一 一 79.4 79.4 = 一 
铝 铜 钛 中 间 料 | 48 50 2 二 10.6 5.09 | 5.3 | 0.21 
铝 锰 中 间 料 90 二 二 10 10 9.0 ee 一 1.0 
合 计 100 93.49 | 5.3 | 0.21 1.0 
1) 元 素 烧 损 以 下 限 来 调整 ， 总 炉 耗 以 5% 计算 
2) 去 潭 后 精炼 
炉 前 操作 | ”3) 精炼 剂 加 入 量 为 1.5% (质量 分 数 ), 或 1. 5kg 
4) 出 炉 温度 为 730%C 
5) en 








用 熔炼 炉 类 型 : 燃气 圭 塌 炉 。 



































1. 采 
2. 炉 前 浇注 试 样 ， 过 ， 体 含量 检验 和 光谱 分 析 。 
c 吉 





检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 352MPa， 断 后 伸 长 率 为 4.3% ,硬度 为 95 HBW; 

化 学 成 分 (% ) : Cu5.0，Ti0.3 ，Mn0.8。 

. 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 

本 配料 还 适用 于 铸造 飞机 零件 ， 高 强度 的 其 他 附件 ， 如 支 臂 、 副 油箱 和 弹射 架 梁 等 。 














nn 
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12. ZA1Cu5MnA 的 铸造 铝 铜 合金 配料 〈 配 料 实例 881) 


ZAlCu5MnA 的 主要 含义 如 下 : 
Z Al Cu 5 Mn A 


| 下 [表示 优质 合金 
锰 的 元 素 符 





人 








铜 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
铜 的 元 素 符 号 
基体 铝 的 元 素 符号 

铸造 代号 























ZAlCu5MnA 的 合金 代号 为 ZL201A。 


对 于 航空 航天 等 类 铸件 的 ZAlCu5MnA 的 铸造 铝 铜 合金 配料 ， 可 查 配 料 实例 
881 或 表 3. 1-28。 


配料 实例 881 ” 表 3.1-28 ZAICusMnA 的 铸造 铝 铜 合 金 配料 
铸件 名 称 | ”前 盖 ( 航 空 航天 类 飞行 器 部 件 零件 ) 

















铸件 轮廓 尺寸 为 $400mm x 95mm， 主 要 壁 厚 约 10mm， 毛 重 为 15kg。 铸 件 
为 圆 状 盖 形 ， 盖 内 有 加 强 肋 。 该 部 件 在 室温 和 高 温 下 需 有 好 的 塑性 及 冲击 韧 
性 。 采 用 砂 型 铸造 

要 求 铸 铝 牌号 : ZAICu5MnA (ZL201A) 。 该 合金 是 在 铝 - 铜 系 合金 基础 上 加 
铸件 特点 | 人 一 内 元素 人 成风 人 铀 - 锰 - 詹 系 多 元 合金 ， 加 入 锰 可 以 强化 固溶体 ， 产 
生 新 的 强化 相 ， 能 提高 力学 性 能 。 此 外 ， 还 能 提高 合金 的 耐 蚀 性 。 加 入 詹 可 
以 细 化 晶 粒 ， 提 高 力学 性 能 。 该 合 爹 的 温和 高 温 力学 性 能 较 高 ， 可 用 于 制 
造 飞行 器 零件 。 力 学 性 能 要 求 : 砂 型 ，Ts 热处理 状态 ， 抗 拉 强 度 三 390MPa， 
断后 伸 长 率 二 8% ， 硬 度 为 110HBW 





























































































































合金 世 牛 | 
合金 控制 Cu4.0~5.3，Mn0.6~1.0，Ti0.15 ~0.35，Fe <0.15，Al 余 量 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 配料 比例 配 入 成 分 (%) 加 入 量 
炉料 名 称 人 
Cu Mn Ti Al (%) Cu Mn Ti Al | /kg 
回炉 料 5 0.8 | 0.25 | 余 量 50 2.5 | 0.4 |0.125 150 
铝 镭 10 一 4 一 0.4 12 
馈 铁 一 一 5 一 2.5 一 一 |0.125 7.5 
馈 铜 50 二 二 二 5 2.5 es 15 
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( 续 ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 料 比例 配 入 成 分 (%) 量 
Bd Cu Mn Ti Al 2 | Cu Mn Ti Al Bg 
纯 铝 Se 一 |99.99 | 38.5 115.5 
合 计 100 5 0.8 | 0.25 | 余 量 | 300 























注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 120A 一 300kg 电阻 寺 塌 炉 。 
2. 炉 前 操作 : 
1) 装 炉 熔化 顺序 : 铝 待 炊 清 后 加 入 铝 - 锰 、 
加 入 铝 - 铜 ， 搅 拌 均匀 。 
2) 进行 精炼 。 
3) 按 工 艺 要 求 调整 温度 ， 扒 洒 ， 浇 注 。 
3. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 砂 型 ，Ts 热处理 状态 ， 抗 拉 强 度 为 418MPa， 断 后 伸 长 率 为 10% ,硬度 
为 110HBW; 
化 学 成 分 (% ) : Cu5. 0，Mn0. 79，Ti0. 24 ，Fe0. 09，Al 余 量 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 室温 承受 高 载荷 零件 和 在 175 ~300%C 下 工作 的 飞机 和 发 动机 零件 ， 
如 支 臂 、 副 油箱 、 弹 射 内 梁 和 特 设 挂 架 梁 等 。 


13. ZAlCu4 的 铸造 铝 铜 合金 配料 (配料 实例 882 ~ 886) 
ZAlCu4 的 主要 含义 如 下 : 














灌 液 温度 达到 700 ~720%C 时 


前 
间 
窒 
Ea 
并 












































un 






































ZA C4 
[L__ 钢 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
铜 的 元 素 符号 
引 体 铅 的 元 素 符号 
铸造 代号 





ZAlCu4 的 合金 代号 为 ZL203 。 
对 于 消防 器 材 等 类 铸件 的 ZAlCu4 的 铸造 铝 铜 合金 配料 ， 可 查 配料 实例 882 ~ 
配料 实例 886 或 表 3. 1-29。 
配料 实例 882 ~886 。” 表 3.1-29 ZAICm4 的 铸造 铝 铜 合金 配料 
铸件 名 称 手 轮 ( 消防 器 材 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 8200mm x 45mm， 有 三 个 肋 与 中 间 轴 头 ， 和 铸件 毛重 
铸件 特点 “| 为 2kg， 采 用 湿 型 铸造 
要 求 铸 铝 牌号 : ZAICu4 (ZL203) 。 抗 拉 强 度 > 192MPa， 断 后 伸 长 率 
>6% ， 硬 度 > 60HBW 
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( 续 ) 
合金 控制 成 分 (%% )| ”Cu4.0 ~5.0，Al 余 量 
配 料 
炉料 名 称 及 加 入 量 /kg 
序 ， 淄 注 
铝 锭 | 铝 铜 合金 | 铝 硅 合金 | 回炉 料 
配料 实例 882 48 5.01 2.67 14 
配料 实例 883 32 3.34 1.78 32 铝 钢 合金 的 Al: Cu = 
一 |50:50 (质量 比 ) 
配料 实例 884 16 1.67 0. 89 a 
配料 实例 885 2 0.2088 | 0.1114 一 75:25 (质量 比 ) 
配料 实例 886 1 0.1044 | 0.0557 一 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 采用 地 坑 坦 塌 炉 熔化 ， 卉 塌 为 200 号 ， 熔 铅 量 为 70kg。 炉 内 烧 
损 : 铝 1%、 钢 19% 。 
2. 为 改善 铸造 性 能 ,减少 热 裂 和 缩 松 合金 中 加 入 1. 2% 《质量 分 数 ) 的 硅 。 合 金 





























熔化 后 ， 用 覆盖 剂 覆 盖 液 面 ， 进 行 除 气 精炼 ， 升 i 度 ， 清 渣 出 炉 。 





3. 检测 结果 














化 学 成 分 〈% ) : Cu4.49 ，Al 余 量 ; 


力学 性 外 





EE: 抗 拉 强度 为 195MPa， 断 后 伸 长 率 为 7% ,硬度 为 71HBW。 


4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 其 他 同 牌 号 材料 的 铸件 。 


14. ZAICusMoCdVYA 的 铸造 铝 铜 合金 配料 (配料 实例 


887 ) 





ZAlCu5MoCdVA 的 主要 含义 如 下 : 


Z Al Cu 5 Mo Cd Vy A 










































































ZAlCu5MoCdVA 的 合金 代号 为 ZL205A。 
对 于 航空 航天 等 类 铸件 的 ZAl1Cu5MoCdVA 的 铸造 铝 硅 合金 配料 ， 可 查 配 料 实 











.890 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 








例 887 或 表 3. 1-30。 
配料 实例 887 表 3.1-30 ”ZAICu5MmCdVA 的 铸造 铝 硅 合金 配料 
铸件 名 称 齿轮 箱 体 (航空 航天 类 发 射 系统 部 件 零 件 ) 


铸件 为 圆柱 形 ， 轮 廓 尺寸 为 $8203mm x 96mm， 毛 重 为 20kg， 主 要 壁 厚 约 
8mm， 该 部 件 要 求 强度 高 ， 塑 性 、 韦 性 、 耐 蚀 性 要 好 

要 求 铸 铝 牌号 : ZAICu5MnCdVA (ZL205A)。 该 合金 是 一 种 高 强度 的 铸造 铝 
铸件 特点 | 合金 ， 是 目前 世界 上 使 用 强度 最 高 的 合金 ， 具 有 好 的 塑性 、 韧 性 和 耐 蚀 性 ， 
易 焊 接 ， 切 削 加 工 性 能 特别 好 ， 但 铸造 性 能 较 差 ， 适 合 砂 型 铸造 和 熔 模 铸造 。 
力学 性 能 要 求 : 砂 型 ，T6 热处理 状态 ， 抗 拉 强 度 为 465MPa， 断 后 伸 长 率 为 
3% ， 硬 度 为 140HBW 
合金 控制 Cu4.6~5.3，Mn0.3 ~0.5，Ti0. 15 ~0.35, Cd0.15 ~ 0.25，V0.05 ~ 0.3， 
成 分 (% ) | Zi0. 05 ~0.2，B0. 005 ~0.06, Fe<0.15 
















































































































































































配 料 
炉料 成 分 (%) 配料 比例 配 入 成 分 (%) 加 入 量 
CulMn| TilV cal (%) | KZrFe | KBF [ICu Mn| Ti IV icd /kg 
回炉 料 | 5 10.40.250.210.24| 50 0.25 | 0.2 |2.5|0.20p.125|0.10.12 150 
铝 鳃 一 10 一 | 二 | 一 2 一 一 | 一 |02| 一 | 一 | 一 | .6 
铝 铁 一 | 一 | | 三 | 一 | -2.5 0. 125 7.5 
铝 铜 50 | 一 | 一 | 二 | 二 5 2.5 15 
氧 铬 酸 钾 | 一 | 一 | 一 | 一 | 一 | 0.25 | 0.25 0.75 
筷 硼 酸 钾 | 一 | 一 | 一 | 一 | 一 | 0.2 es 0.2 0.6 
纯 铝 一 | 一 | 一 | 一 | 一 | 37.43 112. 29 
铝 钒 一 | 一 | 一 | 41 一 | 2.5 0.1 7.5 
鲍 一 | 一 | 一 | 一 |100| 0.12 12| 0. 36 
合 证 100 0.5 0.4 15.0|0.4|o.25|o.20.24| 300 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 120A 一 300kg 电阻 寺 塌 炉 。 
2. 炉 前 操作 : 
1) 装 炉 熔 化 顺序 : 回炉 料 、 纯 铝 、 铝 镭 、 铝 钒 熔化 后 加 入 铝 铜 、 铝 钛 、 金 属 饥 。 

















错 和 硼 以 盐 的 形式 在 精炼 后 加 入 。 
2) 进行 精炼 、 静 置 ， 按 工艺 要 求 调整 温度 。 
3) 浇注 前 轻微 搅拌 ， 按 铸件 工艺 要 求 浇 注 。 
3. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 砂 型 ，Ts 热处理 状态 ， 抗 拉 强 度 为 470MPa， 断 后 伸 长 率 为 3.5% ， 硬 
度 为 145HBW; 
化 学 成 分 (% ) : Cu5. 05 ,Mn0. 39 ,V0. 18 ,Ti0. 24 ,Cd0. 20 ,Zr0. 12 ,B0. 02 ,Fe0. 07。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 该 合金 主要 用 于 承受 高 载荷 的 零件 ， 如 各 种 挂 梁 、 轮 载 、 框 架 、 肋 、 支 臂 、 叶 轮 、 
架 线 滑轮 、 导 弹 舱 面 及 某 些 气 密 性 零件 等 。 
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15. ZAICu4MSgTi 的 铸造 铝 铜 合金 配料 〈 配 料 实例 888 ) 


ZAlCu4MgTi 的 





E 要 含义 如 下 : 



























































































































































































































































4 CU 4 Me Dn 
一 一 一 钛 的 元 素 符号 
镁 的 元 素 符 号 
铜 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
铜 的 元 素 符号 
基体 铝 的 元 素 符 号 
铸造 代号 
ZAlCu4MegTi 的 美国 牌号 为 206. 0。 
对 于 工业 电器 等 类 铸件 的 ZAICu4 MgTi 的 铸造 铝 铜 合 金 配料 ， 可 速 查 配 料 实例 
888 或 表 3. 1-31。 
配料 实例 888 表 3.1-31 ZAlICu4MgTi 的 铸造 铝 铜 合 金 配料 
铸件 名 称 支撑 件 (工业 电器 类 SFe 敞开 式 断 路 器 LW1s 一 220 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $176mm xd78mm x395mm， 主 要 辟 厚 为 55mm， 适 件 
毛重 为 9.6kg。 该 件 为 薄 壁 简 类 件 ， 两 端 法 兰 可 用 冒 口 补 缩 ， 中 部 的 斜 区 
铸件 特点 柱 端面 要 求 镀 银 。 侧 面 不 加 工 。 无 法 放置 冒 口 ， 所 以 采用 冷 铁 补 缩 
本 要 求 铸 铝 牌号 : a (美国 牌号 206. 0) 。 抗 拉 强 度 >340MPa， 
断后 伸 长 率 三 7% ， 硬 度 >=90HB 双 。 适 用 于 承受 大 载荷 的 铸件 ， 并 可 满足 
本 电 性 的 要 求 
合金 控制 成 分 (% )| ”Cu4.2 ~5.0，Ti0. 15 ~0.33，Mg0. 15 ~ 0.33 ，Al 余 量 
配 料 
炉 粮 炉 料 成 分 (%) 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 Al Cu Ti Mg (%) Al Cu Ti Mg 
纯 铝 锭 100 | 一 三 三 89.65 |89.65 | 一 一 a 
铝 铀 钛 中 间 料 | 48 50 2 二 10 48 |50 |102 | 一 
镁 锭 一 一 一 100 0. 35 一 一 一 | 0.35 
合 : “证 100 |194.45 | 5.0 | 0.2 | 0.35 
1) 元 素 烧 损 以 下 限 来 调整 ， 总 炉 耗 以 5% 计算 
2) 去 漆 后 精炼 
炉 前 操作 | ”3) 精炼 剂 加 入 量 为 1.5% (质量 分 数 ) ， 或 1. 5kg 
4) 出 炉 温 度 为 730%C 
5) 0 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 燃气 卉 塌 炉 。 
2. 炉 前 浇注 试 样 ， 体 含量 检验 和 光谱 分 析 。 
3. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 363MPa， 断 后 伸 长 率 为 7.6% ， 硬 度 为 104HBW; 





化 学 成 分 ( 
4. 各 成 分 含量 
5. 本 配料 还 适 


% ) : 
和 和 


Cu4.7，Ti0.24，Mg0. 26。 
配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 














用 于 室温 和 高 温 具 








有 高 强度 的 铸件 。 
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铸造 合 


金 配料 速 查 手 册 





配料 实例 889 ~ 893 


16. ZAIMgSSil 的 铸造 铝 镁 合金 配料 ( 配料 实例 889 ~ 894 ) 


ZAlMg5Sil 的 主要 含义 如 下 : 


ZA M5 Sl 


的 名 义 百 分 


| “一 硅 的 名 义 百 分 含 量 
硅 的 元 素 符号 














镁 的 名 义 百 分 含量 ( 


质量 分 数 ) 


质量 分 数 ) 























涛 造 代号 


ZAIMg5Sil 的 合金 代号 为 2L303。 
对 于 风机 、 石 油 机 械 等 类 铸件 的 ZAlMg5Sil 的 铸造 铝 镁 合金 配料 ， 可 查 配 料 实 
例 889 ~ 配料 实例 894 或 表 3. 1-32 和 表 3. 1-33 。 











镁 的 元 素 符号 
体 铝 的 元 素 符号 


表 3.1-32 ZAIMgSSil 的 铸造 铝 镁 合金 配料 
































































































































铸件 名 称 密封 (风机 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $185mm x38mm。 该 件 半 圆 形 铸件 ， 要 求 不 得 有 气 
侍 件 特点 。 | 孔 、 夹 汪 等 铸造 缺陷 ， 毛 重 为 0. 58kg， 采 用 湿 型 铸造 
a 要 求 铸 铝 牌号 : ZAIMg5Sil (ZL303 ) 。 抗 拉 强 度 >143MPa， 断 后 伸 长 
率 >1% ,硬度 >55HBW5/250/30 
合金 控制 成 分 (% )| ”Si0.8 ~1.3，Mg4.5 ~5.5，Mn0. 1 ~0.4，Al 余 量 
配 米 
炉料 名 称 及 加 入 量 /kg ye 
3 铝 锭 镁 ”和 饥 硅 镭 合 金 回炉 料 | 补 镁 量 加 
配料 实例 889 48 | 2.976 | 3.247 = ee 
配料 实例 890 32 | 1.984 | 2.165 We 0. 0081» 
配料 实例 891 16 | 0.992 | 1.082 Te 
配料 实例 892 2 0.124 | 0.135 一 | =75:20:5 (质量 比 ) 
配料 实例 893 1 0. 062 | 0.068 区 至 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 采用 地 坑 圭 塌 炉 熔化 ， 卉 塌 为 200 号 。 炉 内 烧 损 : 铝 1% 、 硅 
1% 、 镁 5% 、 鳃 0.7% 。 
2. 铝 锭 与 铝 硅 锰 中 间 合 金 熔化 后 用 履 盖 剂 覆 盖 ， 然 后 加 入 回炉 料 ， 熔 化 后 压 人 预 热 
的 铂 。 除 气 精炼 可 用 氧化 锰 ， 加 入 量 为 炉料 量 0.15% ~ 0.2% ， 在 690 ~720Y 时 
加 入 ， 项 置 5 ~ 10min ， 扒 渣 出 炉 浇 注 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : Sil. 02 ，Mg4. 98，Mn0. 31; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 145MPa， 断 后 伸 长 率 为 1.3% ,硬度 为 57HBW 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 此 配料 还 适用 于 其 他 同 牌号 材料 的 铸件 ， 如 耐 海水 的 泵 体 、 泵 盖 、 叶 轮 及 轴 衬 、 








填料 套 、 填 料 执 等 。 
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配料 实例 894 表 3.1-33 ZAIMgsSil 的 铸造 铝 镁 合金 配料 
铸件 名 称 刮 板 ( 石 油 机 械 类 石油 流量 泵 部 件 零 件 ) 
铸件 为 工 字 板 状 形 ， 轮 廓 尺寸 为 165mm x 141mm ， 毛 重 为 7kg ， 主 要 壁 厚 约 
6. Smm， 采 用 树脂 砂 型 铸造 
铸件 特点 要 求 铸 铝 牌号 : ZAIMg5Sil (ZL303 ) 。 该 合金 热 裂 倾向 较 ZL301 小 ， 耐 蚀 性 
接近 ZL301。 力 学 性 能 要 求 : 铸 态 ， 抗 拉 强 度 为 145MPa， 断 后 伸 长 率 为 1% ， 
硬度 为 55HBW 
合金 控制 
Si0.8 ~1.3，Mg4.5 ~5.5，Mn0. 1 ~0.4，Al 余 量 
成 分 (%) > 
配 料 
炉料 成 分 (%) 料 比例 配 入 成 分 (%) 量 
炉料 名 称 配料 比例 加 入 量 
Si Mg Mn (%) Si Mg Mn /kg 
回炉 料 1.2 5.5 0.3 50 0.6 2.75 | 0.15 150 
硅 100 二 3 0.6 0.6 一 二 1.8 
镁 二 100 本 2.75 万 2.75 等 8. 25 
铝 - 锰 一 一 10 1.5 一 : 一 0. 15 4.5 
铝 二 一 一 45. 15 一 二 二 135. 45 
合 计 100 J 5.5 0.3 300 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 120A 一 300kg 电阻 圭 塌 炉 。 














DS 


炉 前 操作 : 








1) 先 装 入 铝 饼 、 铝 - 鳃 中 间 合 金 ， 熔 化 后 
2) 除 气 精炼 。 
3) 失 浴 ， 调 温 ， 浇 注 。 


. 检测 结 








wD 





60HBW; 





[覆盖 剂 ， 加 回炉 料 ， 加 镁 。 











力学 性 能 : 砂 型 ， 铸 态 ， 抗 拉 强 度 为 150MPa， 断 后 伸 长 率 为 1.5,， 硬度 为 


化 学 成 分 (% ) : Sil. 15，Mg5.0，Mn0. 29，Al 余 量 。 


4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 





5. 该 合金 用 来 铸造 同 腐蚀 介质 接触 和 在 较 高 温度 








i 


昌 度 


F 工 作 的 承受 中 等 载荷 的 零件 。 
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根据 国家 标准 





分 分 为 8 个 标准 : ZMgZn5Zr (2ZM1)? 
ZMgRE3Zn2Zr (ZM4)、 


(ZM3)、 


Zn8AgZr (ZM7)、 ZMgAll0Zn 


1. ZMgZn5Zr 的 铸造 


ZMgAl8Zn 
(ZM10)。 


ZMgZn5Zr 的 主要 含义 如 下 : 
Z Mg Zn 5 Zr 


| | | | 线 ， 信 的 元 素 符号 
锌 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 


铸造 镁 合金 ( Cast magnesium alloy) 是 指 以 镁 为 基 的 铸造 合 
GB/T 1177 一 1991 《铸造 镁 合金 》 的 规定 
、ZMgZn4RFE1Zr ( ZM2 ) 、 
ZMgRE2ZnZr (ZM6 ) 、 





(ZM5 )、 


元 素 符号 


锌 的 元 素 符号 








全 











ZMgZn5Zr 的 合金 代号 为 ZM1。 





引 体 位 的 元 素 符号 
敌 造 代号 


2 





Eo 


， 铸 造 镁 合金 按 化 学 成 





ZMgRE3ZnZr 
ZMe- 


告 镁 合金 配料 ( 配料 实例 895 ) 








， 可 查 配 料 实例 895 或 表 3. 2-1。 
























































对 于 ZMgZn5Zr 的 铸造 镁 合金 配料 
配料 实例 895 表 3.2-1 ZMgZn5Zr 的 铸造 镁 合金 配料 
ZMgZn5Zr 化 学 成 分 (%) 
Zn Zr Mg 
规格 成 分 3.5 ~5.5 0.5~1.0 余 量 
控制 成 分 4.5 0. 75 余 量 
炉料 的 组 成 (% ) 
新 料 一 级 回炉 料 二 级 回炉 料 三 级 回炉 料 
20 ~40 40 ~80 0~30 ld) 
配 料 1) 同时 采用 二 级 和 三 级 回炉 料 时 ， 其 总 和 不 应 超过 整个 炉料 
的 30% 
说 明 2) 为 减少 镁 合金 的 氧化 燃烧 ,配料 中 允许 加 入 不 大 于 
0.002% (质量 分 数 ) 的 外 
3) 配料 中 的 镁 - 铬 中 间 合 金 的 加 入 量 (质量 分 数 )， 可 根据 生 
产 经 验 确定 : 新 料 按 7% ~10% ， 回 炉料 按 3.5% ~5% 















































〇 ”括号 内 为 铸造 镁 合 


金 代号 。 
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熔炼 操作 要 点 





也 


避 


工序 名 称 





操 作 要 点 





je 


装 料 、 熔 化 | 2) 





3) 


其 熔化 


加 入 预 热 的 镁 乌 、 








在 炉料 上 撤 上 适量 的 熔剂 


1) 将 卉 塌 预 热 至 暗 红色 ， 在 卉 塌 壁 和 
底部 撒 上 适量 的 熔剂 
回炉 料 ， 升 温 使 








- 温 至 720 ~740% 后 加 入 锌 











站 温 至 780 ~ 810% ， 分 批 而 


合金 
全 卷 熔化 后 ， 捞 底 抄 拌 2 ~ Smin， 
金 均 匀 化 





~400°C 
找 拌 时 
i， 以 减少 氧化 


表 














尽量 不 要 破坏 金 


镁 - 错 中 间 合 金 应 预 热 至 300 





属 液 











浇注 断 F 


检查 断口 


试 样 
晶 粒 度 


























如 断 
酌情 补 加 1% ~ 3% 
数 ) 
工序 2 重复 














口 的 唱 粒 度 不 合格 ， 
的 镁 - 铬 中 间 合 金 ， 再 自 


(质量 分 








将 合金 液 温度 调整 至 
精炼 4 ~ 8min 





750 ~760°%C 














注 : 各 成 分 含量 和 配料 


查 断 口 








将 合金 液 升温 至 780 ~810%C 
静止 10 ~ 20min， 




















进行 浇注 


主 温度 六 


比例 丝 指 质量 分 数 。 














必要 时 再 一 次 检 








2. ZMgZn4RE1Zr 的 铸造 镁 合金 配料 (配料 实例 896) 


ZMgZn4RE1Zr 的 主要 含义 如 下 : 


2 Mg Zn 


4 RE 1 Zr 




















一 一 一 钳 的 元 素 符 
混合 稀土 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 


混合 稀土 


至 
Hl 
BEN 
必 


























ZMgZn4RE1Zr 的 


合金 代号 为 ZM2 。 
对 于 ZMgZn4RE1Zr 的 铸造 镁 合金 配料 ， 可 查 配 料 实例 896 或 表 3.22。 





锌 的 名 义 百 分 会 量 ( 








锌 的 元 素 符号 
基体 位 的 元 素 符号 
铸造 代号 




































































































































































































































































.896 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 896 表 3.2-2 ZMgZn4RE1Zr 的 铸造 镁 合金 配料 
ZMgZn4 RE1Zr 化 学 成 分 (%) 
Zn REY Zr Mg 
规格 成 分 3.5 ~5.0 0.75 ~1.75 0.5~1.0 余 量 
控制 成 分 4.5 2 0.75 余 量 
炉料 的 组 成 〈%% ) 
新 料 一 级 回炉 料 二 级 回炉 料 三 级 回炉 料 
20 ~40 40 ~80 0~30 0 ~20 
1) 同时 采用 二 级 和 三 级 回炉 料 时 ， 其 总 和 不 应 超过 整个 炉料 
配 料 的 30% 
说 明 2) 为 减少 镁 合金 的 氧化 燃烧 ， 配料 中 允许 加 入 不 大 于 
0. 002% (质量 分 数 ) 的 锌 
3) 配料 中 的 镁 - 氏 中 间 合 金 的 加 入 量 (质量 分 数 )， 可 根据 生 
产 经 验 确定 : 新 料 按 7% ~10% ， 回 炉料 按 3.5% ~5% 
熔炼 操作 要 点 
序号 工序 名 称 操 作 要 点 备 注 
1) 将 寺 塌 预 热 至 暗 红色 ， 在 圭 翰 壁 和 
底部 撒 上 适量 的 熔剂 
1 | 装 料 、 熔 化 | ”2) 加 入 预 热 的 镁 锭 、 回 炉料 ， 升 温 使 一 
其 熔化 
3) 在 炉料 上 撒 上 适量 的 熔剂 
1) 升温 至 720 ~740Y% 后 加 入 锌 
2) 继续 升温 至 780 ~ 810% ， 分 批 而 镁 - 钳 中 间 合 金 应 预 热 至 300 
2 合金 化 缓慢 地 加 入 镁 - 错 中 间 合 金 和 稀土 金属 | ~400%C | 
2 〈 指 含 稀土 的 镁 合金 搅拌 时 尽量 不 要 破坏 金属 液 
3) 全 部 熔化 后 ， 措 底 搅 拌 2 ~ Smin，| 表面 ， 以 减少 氧化 
使 合金 均匀 化 
如 断口 的 晶 粒度 不 合格 ， 可 
3 | 断口 检查 1) 浇注 断口 试 样 酌情 补 加 1% ~ 3% (质量 分 
1 2) 检查 断口 唱 粒 度 数 ) 的 镁 - 钳 中 间 合 金 ， 再 自 
工序 2 重复 
, , 1) 将 合金 液 温 度 调整 至 750 ~760% 
4 | 精 2) 精炼 4 ~ 8min 
1) 将 合金 液 升 温 至 780 ~810%C 
i 2) 静止 10 ~20min， 必 要 时 再 一 次 检 
5 OE 证 i 
查 断 口 
3) 降 至 浇注 温度 进行 浇注 





注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
QD RE 为 饥 含 量 不 小 于 45% 的 饥 混 合 稀土 金 

















属 ， 其 中 的 稀土 





总 量 


不 


少 于 98% 。 
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3. ZMgRE3ZnZr 的 铸造 镁 合金 配料 (配料 实例 897) 
ZMgRE3ZnZr 的 主要 含义 如 下 : 
Z Mg RE 3 Zn Zr 












































| | | | | [名 的 元 素 符号 
锌 的 元 素 符号 
混合 稀土 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
混合 稀土 的 元 素 符号 
臣 体 镁 的 元 素 符号 
等 千代 号 





ZMgRE3ZnZr 的 合金 代号 为 ZM3 。 
对 于 ZMgRE3ZnZr 的 铸造 镁 合金 配料 ， 可 查 配 料 实例 897 或 表 3. 2-3 。 








配料 实例 897 表 3.2-3 ZMgRE3ZnZr 的 铸造 镁 合金 配料 
化 学 成 分 (%) 



































ZMgRE3ZnZr 
Zn RE Zr Mg 
规格 成 分 0.2 ~0.7 2.5~4.0 0.4~1.0 余 量 
控制 成 分 0.4 3.2 0.7 余 量 
炉料 的 组 成 〈% ) 
新 料 一 级 回炉 料 二 级 回炉 料 三 级 回炉 料 
20 ~40 40 ~80 0 ~30 0 ~20 











1) 同时 采用 二 级 和 三 级 回炉 料 时 ， 其 总 和 不 应 超过 整个 炉 
配 料 料 的 30% 
说 明 2) 为 减少 镁 合金 的 氧化 燃烧 ， 配 料 中 允许 加 入 不 大 于 
0.002% (质量 分 数 ) 的 争 

3) 配料 中 的 镁 - 钳 中 间 合金 的 加 入 量 (质量 分 数 ) ， 可 根据 
生产 经 验 确定 : 新 料 按 7% ~ 10% ， 回 炉料 按 3.5% ~5% 
































熔炼 操作 要 点 (参见 配料 实例 896 或 表 3. 2-2 ) 
注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
@ RE 为 乌 含 量 不 小 于 45% 的 饥 混 合 稀土 金属 ， 其 中 的 稀土 总 量 不 少 于 98% 。 
4. ZMSRE3Zn2Zr 的 铸造 镁 合金 配料 ( 配料 实例 898 ) 
ZMgRE3Zn2Zr 的 主要 含义 如 下 : 





























898 


铸造 合 


金 配料 速 查 手 册 





2 Mg RE 3 ZZ 2 











一 一 错 的 元 素 符号 
一 一 一 饼 的 名 义 百 分 合 量 


锌 的 元 素 符 号 








混合 稀土 的 名 义 百 分 含量 ( 质 


(质量 分 数 ) 


量 分 数 ) 




















混合 稀土 的 元 素 符 号 

















ZMgRE3Zn2Zr 的 合金 代号 ZM4。 


基体 镁 的 元 素 符号 
铸造 代号 





对 于 ZMgRE3Zn2Zr 的 铸造 镁 合金 配料 ， 可 查 配 料 实例 898 或 表 3.24。 



























































配料 实例 898 表 3.24 ZMgRE3Zn2Zr 的 铸造 镁 合金 配料 
化 学 成 分 (%) 
ZMgRE3Zn2Zr 
Zn RE Zr Mg 
规格 成 分 2.0~3.0 2.5~4.0 0.5~1.0 余 量 
控制 成 分 2.5 3.2 0.7 余 量 
炉料 的 组 成 (% ) 
新 料 一 级 回炉 料 二 级 回炉 料 三 级 回炉 料 
20 ~40 40 ~80 0~30 0~20 
1) 同时 采用 二 级 和 三 级 回炉 料 时 ， 其 总 和 不 应 超过 整个 炉料 
配 料 的 30% 
说 明 2) 为 减少 镁 合金 的 氧化 燃烧 ， 配料 中 允许 加 入 不 大 于 
0.002% (质量 分 数 ) 的 争 
3) 配料 中 的 镁 - 钳 中 间 合 金 的 加 入 量 (质量 分 数 )， 可 根据 生 
产 经 验 确定 : 新 料 按 7% ~10% ， 回 炉料 按 3. 5% ~5% 






































熔炼 操作 要 点 (参见 配料 实例 896 或 表 3. 2 了 2) 


彰 质量 分 数 。 
GD RE 为 乌 含 量 不 小 于 5% 的 饰 混合 


注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 





5. ZMgAl8Zn 的 铸造 


ZMgAl8Zn 的 主要 含义 如 下 : 








稀土 金 








属 ， 其 中 的 稀土 总 量 不 少 于 98% 。 


告 镁 合金 配料 ( 配料 实例 899 、900 ) 
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Z Mg Al 8 Zn 
一 一 一 锌 的 元 素 符号 
铝 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
铝 的 元 素 符号 
基体 镁 的 元 素 符号 
涛 造 代号 
































ZMgAl8Zn 的 合金 代号 为 ZM5 。 

对 于 ZMgAl8Zn 的 铸造 镁 合金 配料 ， 可 查 配 料 实例 899 和 配料 实例 900 或 表 
3.2-5 和 表 3. 2-6。 
配料 实例 899 表 3.2-5 ZMsgAl8Zn 的 铸造 镁 合金 配料 









































化 学 成 分 (% ) 
ZMgAl8Zn 
Al Zn Mn Mg 
规格 成 分 7.5 ~9.0 0.2~0.8 0.15~0.5 余 量 
控制 成 分 8~8.5 0.5 0.3 余 量 
炉料 的 组 成 (% ) 
新 料 | 一 级 回炉 料 | ”二 级 回炉 料 三 级 回炉 料 
20 ~40 40 ~80 0~30 0~20 




















1) 同时 采用 二 级 和 三 级 回炉 料 时 ， 其 总 和 不 应 超过 整个 炉料 
配 料 的 30% 


2) 为 减少 镁 合金 的 氧化 燃烧 ， 配料 中 允许 加 入 不 大 于 



















































































说 明 
0.002% (质量 分 数 ) 的 皱 
3) ZM5 合金 中 铝 的 配料 成 分 : 对 于 大 型 厚 壁 铸件 应 取 下 限 ; 
对 于 薄 壁 铸件 应 取 上 限 
熔炼 操作 要 点 
序号 工序 名 称 操 作 要 点 备 注 
1) 将 卉 塌 预 热 至 暗 红色 ， 在 卉 塌 壁 和 底 
部 撒 上 适量 的 RJ 一 2 熔剂 
斗 上 E 泊 j] 突 Be 
hs 2) 加 入 预 热 的 回炉 料 、 镁 锭 、 铝 锭 ， 升 
温 使 其 熔化 
1) 升温 至 700 ~720% 
2 | 合金 化 
2) 加 入 中 间 合 金 和 锌 ， 熔 化 后 搅拌 均匀 
5 炉 前 成 分 1) 浇注 光谱 分 析 试 样 成 分 不 合格 时 ， 可 以 在 调 
分 析 2) 进行 炉 前 光谱 分 析 整 成 分 后 ， 重 新 取样 分 析 
































900 铸造 合金 配料 速 查 手册 









































































































































( 续 ) 
序号 工序 名 称 操作 要 点 备 注 
1) 将 合金 液 升温 至 变质 处 理 温 度 
4 | 变质 处 
变质 处 理 | 。 2) 进行 变质 处 理 
1) 除 渣 后 调整 合金 液 温度 至 710 ~740YC 
5 | 精炼 处 
精炼 处 理 2) 精炼 5 ~8min 
1) 合金 液 升温 至 760 ~780% 静止 10 ~ 
6 | 断口 检查 人 oe | a 允许 重新 
2) 浇注 断口 试 样 进行 变质 和 精炼 
3) 检查 断 
应 在 1h 内 浇 完 ， 和 否则 重 
新 检查 断口 ， 合 格 后 方 可 继 
7 | 浇 注 降 至 浇注 温度 进行 浇注 续 浇注 。 如 断口 不 合格 ， 允 
许 重新 进行 变质 和 精炼 处 
理 











注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


配料 实例 900 表 3.2-6 ZMgAl8Zn 的 铸造 镁 合金 配料 























为 熔 制 250kg 铸造 镁 合金 ZMgAl8Zn (ZM5 ) ， 应 怎样 进行 配料 计算 ? 











问题 提 
问题 提 癌 | 。 配制 控制 成 分 (和 ) ，Al8，Za0.5，Mn0.4，Mg 余 量 
配 料 计 算 
炉料 中 各 元 素 的 成 分 和 含量 
Al Zn Mn Mg 





计算 步 台 
成 分 | 含量 | 成 分 | 含量 | 成 分 | 含量 | 成 分 | 含量 
(W%) | /kg |(%) | /kg |(%) | /kg |(%)| /kg 





1) 计算 250kgZM5 合金 炉料 





8 20 0.5 11.25 |, 0.4 | 1.0 |91.1| 227.75 














中 各 元 素 的 含量 
20% 
2) 计算 ee ei 8 4 0.4 | 0.2 |0.35 10.175 191.25 | 45.625 
一 级 回 ， 
各 级 回炉 
素 的 含量 8.4 |4.2 |0.45 |0.225| 0.4 | 0.2 190.75| 45.375 











(50kg) 二 级 回炉 料 
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( 续 ) 
2) 计 算 加 入 1 8.5 |2.125| 0.5 |0.125| 0.45 |0.113 |90. 55| 22. 638 
各 级 回炉 | (25kg) 三 级 回炉 料 
料 中 各 元 | 三 种 回炉 料 中 各 
si 人民 一 10.325| 一 |0.550| 一 |0.488| 一 |113.638 
素 的 含量 元 素 合 计量 
3) 计算 铝 - 锰 中 间 合 金 (wm 
一 |4.608| 一 | 一 | 一 10.5l12| 一 3 
为 10% ) 含量 
补充 量 合计 一 |5.067| 一 10.713| 一 | 一 | 一 114.11 
合金 中 的 锌 由 加 
; Es | VF713 
《4) 计算 | 入 纯 锌 补充 
炉料 中 应 
补 加 各 元 不 足 的 铝 由 加 入 一 |5.067 
素 量 纯 铝 补充 
不 足 的 镁 由 加 入 证 
纯 镁 补充 
5) 验算 结果 一 |20 | 一 1125| 一 110 1 一 1227.75 

















注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 党 指 质量 分 数 。 
6. ZMgRE2ZnZr 的 铸造 镁 合金 配料 (配料 实例 901) 


ZMgRE2ZnZr 的 主要 含义 如 下 : 





Z Me RE 2 Zn 








Zr 


cr 


锌 的 元 素 符 - 


= 
5 


一 < 


























一 < 


混合 稀土 的 元 素 符 














基体 镁 的 元 素 符号 








ZMgRE2ZnZr 的 合金 代号 为 ZM6。 








混合 稀土 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 


对 于 ZMgRF2ZnZr 的 铸造 镁 合金 配料 ， 可 查 配 料 实例 901 或 表 3. 2-7。 





































































































.902 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 901 表 3.2-7 ZMSRE2ZnZr 的 铸造 镁 合金 配料 
化 学 成 分 (% ) 
ZMgRE2ZnZr 
Zn RE Zr Mg 
规格 成 分 0.2 ~0.7 2.0~2.8 0.4~1.0 余 量 
控制 成 分 0.4 2.6 0.7 余 量 
炉料 的 组 成 (% ) 
新 料 一 级 回炉 料 二 级 回炉 料 三 级 回炉 料 
20 ~40 40 ~80 0 ~30 0 ~20 
1) 同时 采用 二 级 和 三 级 回炉 料 时 ， 其 总 和 不 应 超过 整个 炉料 
业 | 的 30% 
| 2) 为 减少 镁 合金 的 氧化 燃烧 ， 配料 中 允许 加 入 不 大 于 
0.002% (质量 分 数 ) 的 皱 
说 明 3) 配料 中 的 镁 - 氏 中 间 合 金 的 加 入 量 (质量 分 数 )， 可 根据 生 
产 经 验 确 定 : 新 料 按 7% ~10% ， 回 炉料 按 3. 5% ~5% 
4) RE 为 钞 含 量 不 小 于 85% 的 钞 混 合 稀土 金属 ， 其 中 的 钞 加 
错 不 少 于 95% 
5) 钓 以 镁 - 钞 中 间 合 金 的 形式 加 入 ， 铭 含量 为 25% ~40% 

















熔炼 操作 要 点 (参见 配料 实例 896 或 表 3. 22) 





注 : 各 


成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


7. ZMgAll0Zn 的 铸造 镁 合金 配料 (配料 实例 902 ) 


ZMgAll0Zn 的 主要 含义 如 下 : 


Z Mg Al 10 Zn 























铸造 代号 


ZMgAll0Zn 的 合金 代号 为 ZM10。 


对 于 ZMgAll0Zn 





基体 镁 的 元 直 


素 符 号 


的 铸造 镁 合金 配料 ， 可 查 配 料 实例 902 或 表 3. 2-8。 
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配料 实例 902 ” 表 3.2-8 ZMgAII0Zn 的 铸造 镁 合金 配料 






























































化 学 成 分 (%) 
ZMgA110Zn 
Al Zn Mn Mg 
规格 成 分 9.0 ~10.2 0.6~1.2 0.1~0.5 余 量 
控制 成 分 9.5 0.9 0.3 余 量 
炉料 的 组 成 (% ) 
新 料 二 级 画 炉 料 “] ”二 级 回炉 料 三 级 回炉 料 
20 ~40 40 ~80 0 ~30 0 ~20 
配料 1) 同时 采用 二 级 和 三 级 回炉 料 时 ， 其 总 和 不 应 超过 整个 炉料 
涪 明 | 的 30% 
” 2) 为 减少 镁 合金 的 氧化 燃烧 ， 配料 中 允许 加 入 不 大 于 
0.002% (质量 分 数 ) 的 争 











熔炼 操作 要 点 (参见 配料 实例 899 或 表 3.2.5 ) 
注 : 各 成 分 合 量 和 配料 比例 溃 指 质量 分 数 。 


第 3 章 铸造 锐 合 金 配 料 























铸造 锌 合金 (Cast zinc alloy) 是 指 以 锌 为 基体 元 素 ， 铝 为 主要 合金 元 素 的 铸造 
合金 。 

根据 国家 标准 GBAT 1175 一 1997《 铸 造 锌 合金 》 的 规定 ， 和 铸造 锌 合金 按 化 学 成 
分 分 为 8 个 牌号 : ZZnAl4CulMg (ZA4 一 1 )9 、ZZnAl4Cu3Mg ( ZA4 一 3 ) .ZZnAl 6Cul 
( ZA6—1 )、 ZZnAl8Cul Mg ( ZA8—1 )、ZZnAl9Cu2Mg ( ZA9 一 2 ) ZZnAlllCulMg 
(ZA11—1) 、ZZnAl11Cu5Mg (ZA11 一 5) ZZnAl27Cu2Mg (ZA27—2), 


1. ZZnAI14CulMsg 的 铸造 锌 合金 配料 (配料 实例 903 ) 


ZZnAl4Cul Mg 的 主要 含义 如 下 : 
Z Zn AL 4 Cu 1 Mg 

















一 一 一 镁 的 元 素 符号 

铜 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
铜 的 元 素 符 号 

铝 的 名 义 百 分 会 量 ( 质量 分 数 ) 
铝 的 元 素 符号 
基体 锌 的 元 素 符号 

铸造 代号 

































































ZZnAl4Cul Mg 的 合金 代号 为 ZA4 一 1。 
对 于 ZZnAl4Cul Msg 的 铸造 锌 合金 配料 ， 可 查 配 料 实例 903 或 表 3. 3-1。 











配料 实例 903 表 3.3-1 ZZnAIM4CulMtg 的 铸造 锌 合金 配料 











化 学 成 分 (%) 
ZZnAl4Cul Mg 
Al Cu Mg Zn 
规格 成 分 3.5~4.5 0.75 ~1.25 0. 03 ~0.08 余 量 
控制 成 分 4.0 1.0 0.05 余 量 























〇 ”括号 内 为 铸造 锌 合金 代号 。 
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( 续 ) 
配 料 
_ . 配料 比 僵 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 炉料 成 分 (%) | 
(% ) Zn Al Cu Mg 
锌 锭 Zn-2 45. 576 | 45. 576 
铝 锭 Al-1 1. 44 一 1. 44 a 
镁 锭 Mg-3 0. 024 a 一 = 0. 024 
ALCu 中 间 合 金 G030; A 0.96 | — | 0.48 | 0.48 2 
杂质 Fe <0.5 
可 炉料 本 有 牌号 52 |49.374 | 2.08 | 0.52 | 0.026 
合 计 100 94. 95 4.0 1.0 0. 05 
注 : 1. 和 铸造 锌 合金 对 有 害 杂 质 的 影响 极为 敏感 ， 为 了 确保 合金 的 质量 ， 必 须 限制 合金 


的 有 害 杂 质 含 量 
0.2。 此 外 ， 还 必须 采 
2. 所 有 原材料 (炉料 ) 均 
度 ， 经 预 热 后 才 可 装 入 炉 内 。 
0 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 





3. 各 成 分 合 量 入 








% ): 








(炉料 )。 


Fe<0.1、Pb<0.015、Cd<0.005、Sn<0.003、 杂 质 总 和 


用 纯度 较 高 的 原材料 
应 消除 油污 和 脏 物 ， 并 根据 熔炼 设备 情况 ， 制 成 一 定 块 


2. ZZnA14Cu3Msg 的 铸造 锌 合金 配料 ( 配料 实例 904) 


ZZnAl4Cu3 Mg 的 主要 含义 如 下 : 
Z Zn Al 4 Cu 3 Mg 














一 一 镁 的 元 素 符号 




















铜 的 元 素 符 号 









































ZZnAl4Cu3 Mg 的 合金 代号 为 ZA4 一 3。 











铜 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 


分 合 量 (质量 分 数 ) 
铝 的 元 素 符号 

引 体 锌 的 元 素 符 号 
铸造 代号 





对 于 ZZnAI4Cu3Msg 的 铸造 锌 合金 配料 ， 可 查 配料 实例 904 或 表 3. 3 了 2。 











配料 实例 904 表 3.3-2 ”ZZnAl4Cu3Meg 的 铸造 锌 合金 配料 
化 学 成 分 (%) 
ZZnAl4Cu3Mg 
Al Cu Mg Zn 
规格 成 分 3.5 ~4.5 2.5 ~3.2 0. 03 ~0. 06 余 量 
控制 成 分 4.0 3.0 0. 045 余 量 




















906 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 


















































( 续 ) 
配 料 
炉料 名 称 炉料 成 分 (%) 配料 比例 a 
(% ) Zn Al Cu Mg 
锌 锭 Zn-1 37. 182 | 37. 182 

馈 锭 Al-l 0.4 一 0.4 
镁 锭 Mg-3 0. 018 一 一 0.018 

ee Cu50 ，A150 未 4 加 评 Ty 

杂质 : Fe <0.5 

可 炉料 本 牌号 60 155.773 | 2.4 1.8 | 0.027 
合 计 100 |92.955 | 4.0 3.0 0. 045 





























注 : 1. 铸造 锌 合金 对 有 害 杂 质 的 影响 极为 敏感 ， 为 了 确保 合金 的 质量 ， 必 须 限 制 合金 中 
的 有 害 杂 质 含量 (% ) : Fe<0.075、(Pb+Cd) <0.009、Sn<0.002。 此 外 ,还 
必须 采用 纯度 较 高 的 原材料 〈 炉 料 ) 。 
2. 所 有 原材料 (炉料) 均 应 消除 油污 和 脏 物 ， 并 根据 熔炼 设备 情况 ， 制 成 一 定 块 
度 ， 经 预 热 后 才 可 装 入 炉 内 。 
3. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


3. ZZnA16Cul 的 铸造 锌 合金 配料 (配料 实例 905 ) 
ZZnAl6Cul 的 主要 含义 如 下 : 














ZW6cal 





钢 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
铜 的 元 素 符 号 












































此 人 体 锌 的 元 素 符号 
铸造 代号 








ZZnAl6Cul 的 合金 代号 为 ZA6 一 1。 
对 于 ZZnAl6Cul 的 铸造 锌 合金 配料 ， 可 查 配 料 实例 905 或 表 3. 3-3。 











第 3 章 ”铸造 锌 合金 配料 * 907. 





配料 实例 905 表 3.3-3 ”ZZnAl6Cul 的 铸造 锌 合金 配料 





















































化 学 成 分 (%) 
ZZnA6Cul 
Al Cu Zn 
规格 成 分 5.6 ~6.0 1.2~1.6 余 量 
控制 成 分 5.8 1.4 余 量 
配 料 
。 配料 比 侦 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 炉料 成 分 (%) 、 
(%) Zn Al Cu 
锌 锭 Zn-l 46. 4 46.4 
铝 锭 Al-1 2 多 
ALCu 中 间 合金 Cu50, Al50 这 汪 人 
人 杂质 : Fe <0.5 ， 
回炉 料 本 牌号 50 46.4 2.9 0.7 
合 计 100 92.8 5.8 1.4 




















注 : 1. 和 铸造 锌 合金 对 有 害 杂 质 的 影响 极为 敏感 ， 为 了 确保 合金 的 质量 ， 必 须 限制 合金 中 
的 有 害 杂 质 含量 (%): Fe<0.075、 (Pb+Cd) <0.009、Cd=<0.002、Mg= 
0.005。 此 外 ， 还 必须 采用 纯度 较 高 的 原材料 〈 炉 料 ) 。 

2. 所 有 原材料 (炉料) 均 应 消除 油污 和 脏 物 ， 并 根据 熔炼 设备 情况 制 成 一 定 块 度 ， 
经 预 热 后 才 可 装 入 炉 内 。 
3. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


4. ZZnAl8CulMsg 的 铸造 锌 合金 配料 (配料 实例 906) 
ZZnAl8Cul Mg 的 主要 含义 如 下 : 
Z Zn A8 Cu 1 Mg 

| 镁 的 元 素 符号 
铜 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
铜 的 元 素 符号 
铝 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
铝 的 元 素 符号 
基体 锌 的 元 素 符号 
铸造 代号 

































































ZZnAl8Cul Mg 的 合金 代号 为 ZA8 一 1。 
对 于 ZZnAl8Cul Mg 的 铸造 锌 合金 配料 ， 可 查 配 料 实例 906 或 表 3. 3-4。 











908 . 




























































































铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 906 表 3.34 ZZnAl8CulMsg 的 铸造 锌 合金 配料 
ZZnAl8Cul Mg 化 党 成 分 (%) 
Al Cu Mg Zn 
规格 成 分 8.0~8.8 0.8~1.3 0.015 ~0. 030 余 量 
控制 成 分 8.4 1. 05 0. 022 余 量 
配 料 
炉料 名 称 炉料 成 分 (%) 配料 比例 配 人 计算 成 分 (% ) 
(% ) Zn Al Cu Mg 
锌 锭 Zn-1 63. 3696 |63. 3696 
铝 锭 Al-1 5. 145 5. 145 
镁 锭 Mg-3 0. 0154 0. 0154 
Al-Cu 中 间 合 金 Shs 1.47 0.735 | 0.735 
杂质 : Fe <0.5 
可 炉料 本 牌号 30 |27.1584| 2.52 | 0.315 | 0. 0066 
痊 : “让 100 |90.528 | 8.40 1.05 | 0.022 
注 : 1. 铸造 锌 合金 对 有 害 杂 质 的 影响 极为 敏感 ， 为 了 确保 合金 的 质量 ， 必 须 限制 合金 中 





的 有 害 杂 质 含 
Cr<0.01、 


0.01、 


5. ZZnA19Cu2Msg 的 铸造 锌 
ZZnA19Cu2Mg 的 主要 含义 如 下 : 
2 Zn Al 9 Cu 2 Mg 


量 (%) 
Ni<0. 01。 














: Fe<0.075、 Pb<0.006.、 
此 外 ， 还 必须 采用 纯 





度 较 








一 一 一 镁 的 元 素 符号 





铜 的 名 义 百 分 含量 











Cd<0.006、Sn=<0.003、Mn= 


高 的 原材料 (炉料) 。 

2. 所 有 原材料 (炉料) 均 应 消除 油污 和 脏 物 。 并 根据 熔炼 设备 情况 ， 制 成 一 定 块 
度 ， 经 预 热 后 才 可 装 入 炉 内 。 

3. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


合金 配料 (配料 实例 907 ) 


质量 分 数 ) 





铜 的 元 素 符 号 














含量 (质量 分 数 ) 























体 锐 的 元 素 符号 





ZZnAl9Cu2Mg 的 








合金 代号 为 ZA9 一 2 。 


铸造 代号 





对 于 ZZnAl9Cu2Mg 的 铸造 锌 合金 配料 ， 可 查 配料 实例 907 或 表 3. 3-5。 
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配料 实例 907 表 3.3-5 ZZnAl9Cu2Mg 的 铸造 锌 合金 配料 













































































ZZnAl9Cu2 Mgl eA 
Al Cu Mg Zn 
规格 成 分 和 0310.0 1 0 0.03 ~0. 06 余 量 
控制 成 分 9.0 1.5 0. 045 余 量 
配 料 
炉料 名 称 炉料 成 分 (%) 本 并 比例 I 
(% ) Zn Al Cu Mg 
锌 锭 Zn-1 89. 455 | 89. 455 
馈 锭 Al-1 9 一 9 一 一 
镁 锭 Mg-3 0. 045 一 一 一 0. 045 
铜 锭 Cu-l 1.5 一 一 1.5 一 
合 计 100 | 89. 455 9 1.5 0. 045 
注 : 1. 铸造 锌 合金 对 有 害 杂 质 的 影响 极为 敏感 ， 为 了 确保 合金 的 质量 ， 必 须 限 制 合金 中 
的 有 害 杂质 含量 (% ) : Fe<0.2、Pb<0.03、Cd<0.02、Sn<0.01、Si<0.1、 杂 
质 总 和 专 0. 35。 
2. 全 部 采用 纯 金属 配制 。 纯 金属 均 应 消除 油污 和 脏 物 ， 并 根据 熔炼 设备 情况 ， 制 成 

















一 定 的 块 度 ， 经 预 热 后 才 可 装 入 炉 内 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


6. ZZnAll1CulMsg 的 铸造 锌 合金 配料 ( 配料 实例 908 ) 


ZZnAll1Cul Mg 的 主要 含义 如 下 : 
ZZn A ll Cu 1 Mg 


| ” 镁 的 元 素 符号 
铜 的 名 义 百 分 含 量 ( 质量 分 数 ) 


铀 的 元 素 符号 
铝 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
馈 的 元 素 符号 
休 锌 的 元 素 符号 

铸造 代号 





















































ZZnAll1Cul Mg 的 合金 代号 为 ZA11 一 1。 
对 于 ZZnAll1CulMsg 的 铸造 锌 合金 配料 ， 可 查 配 料 实例 908 或 表 3. 3-6。 
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配料 实例 908 表 3.3-6 ZZnAll1CulMsg 的 铸造 锌 合金 配料 


































































































化 学 成 分 (%) 
ZZnAlllCul Mg 
Al Cu Mg Zn 
规格 成 分 10.5 ~11.5 0.5~1.2 0.015 ~0.030 余 量 
控制 成 分 11.0 1.0 0. 023 余 量 
配 料 
a 料 比 僵 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 炉料 成 分 (%) 人 
(% ) Zn Al Cu Mg 
锌 锭 Zn-1 52. 7862 |52. 7862 
铝 锭 Al-1 6.0 一 6.0 一 = 
镁 锭 Mg-3 0. 0138 一 二 : 三 0. 0138 
ALCu 中 间 合 金 Conga A 1.2 ss 0.6 | 0.6 一 
杂质 : Fe <0.5 
可 炉料 本 牌号 40 135.1908| 4.4 0.4 | 0.0092 
合 计 100 | 87.977 | 11.0 1.0 0. 023 
注 : 1. 铸造 锌 合金 对 有 害 杂 质 的 影响 极为 敏感 ， 为 了 确保 合金 的 质量 ， 必 须 限制 合金 中 
的 有 害 杂 质 含量 (%): Fe<0.075、Pb<0.006、Cd<0.006、Sn=<0.003、Mn= 
0.01、Cr<0.01、Nia0.01。 此 外 ， 还 必须 采用 纯度 较 高 的 原材料 (炉料) 。 
2. 所 有 原材料 (炉料) ee 并 根据 熔炼 设备 情况 制 成 一 定 块 度 ， 
经 预 热 后 才 可 装 入 炉 内 。 


3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


7. ZZnAII1CusMg 的 铸造 锌 合金 配料 (配料 实例 909、 

910) 
ZZnAll1Cu5 Mg 的 主要 含义 如 下 : 
ZZ Al 1 Cu 5 Mg 

一 一 镁 的 元 素 符号 

铜 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 

铜 的 元 素 符号 
铝 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
铝 的 元 素 符号 
基体 锌 的 元 素 符 号 
铸造 代号 















































ZZnAll1Cu5 Mg 的 合金 代号 为 ZA11 一 5。 


第 3 章 ”铸造 锌 合金 配料 * 911: 





对 于 ZZnAll1Cu5 Mg 的 铸造 锌 合金 配料 ， 可 查 配 料 实例 909 和 配料 实例 910 或 
表 3.3-7 和 表 3.3-8。 
配料 实例 909 表 3.3-7 ZZnAll1Cu5Msg 的 铸造 锌 合金 配料 















































































































































化 学 成 分 (%) 
ZZnAl11Cu5Mg 
Al Cu Mg Zn 
规格 成 分 10.0 ~12.0 4.0~5.5 0.03 ~0.06 余 量 
控制 成 分 11.0 5.0 0. 045 余 量 
配 料 
料 比 个 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 炉料 成 分 (%) 配料 比例 
(%) Zn Al Cu Mg 
锌 锭 Zn-l 41. 9775 |41. 9775 
铝 锭 Al-1 3.0 和 3.0 = 过 
镁 锭 Mg-3 0. 0225 一 一 一 0. 0225 
Cu50 ，Al50 
区 上 | 会 全 ” Sm 
Al-Cu 中 间 合 金 i 5 225 2.5 
可 炉料 本 牌号 50 141.9775| 5.5 2.5 | 0.0225 
省 > 100 |83.955 | 11.0 5.0 0. 045 
采用 两 步 熔炼 法 : 
第 一 步 ， 熔 炼 Al-Cu 中 间 合 金 
第 二 步 ， 配 料 熔炼 铸造 锌 合金 
熔炼 铸造 锌 合金 ZZnAl11Cu5Mg 的 工艺 要 点 : 
1) 将 圭 塌 预 热 至 暗 红 色 ， 加 入 约 90% (质量 分 数 ) 的 锌 和 回炉 料 ， 
熔炼 工艺 再 加 入 中 间 合 金 
2) 加 热 熔化 。 待 金属 液 温度 达到 650% 以 上 时 ， 加 入 所 需 的 镁 
3) 必要 时 加 入 ZnCl,0.1% ~0.15% (质量 分 数 ) 或 C,Cle0.2% ~ 
0.3% (质量 分 数 ) 进行 精炼 
4) 加 入 剩余 的 锌 和 回炉 料 ， 搅 拌 ， 扒 潜 
5) 取样 检验 、 测 温 。 合 金成 分 合格 、 温 度 合适 时 即 可 出 炉 浇注 














注 : 1. 铸造 锌 合金 对 有 害 杂 质 的 影响 极为 敏感 ， 为 了 确保 合金 的 质量 ， 必 须 限 制 合金 
的 有 害 杂 质 含 量 (% ) : Fe 和 0.2、Pb 友 0.03 、Cd 友 0.02 、Sn 友 0.01、Si 大 0. 05、 
杂质 总 和 <0. 35。 此 外 ， 还 必须 采用 纯度 较 高 的 原材料 (炉料 )。 

. 所 有 原材料 (炉料 ) 均 应 消除 油污 和 脏 物 ， 并 根据 熔炼 设备 情况 制 成 一 定 块 度 ， 
经 预 热 后 才 可 装 入 炉 内 。 

. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
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. 912 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 





配料 实例 910 表 3.3-8 ”ZZnAl1CusMsg 的 铸造 锌 合金 配料 
化 学 成 分 (%) 











































































































ZZnAl11Cu5Mg 
Al Cu Mg Zn 
规格 成 分 10.0 ~12.0 4.0~5.5 0. 03 ~0.06 余 量 
控制 成 分 11.0 5.0 0. 045 余 量 
配 料 
、 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 炉料 成 分 (%) | 
(% ) Zn Al Cu Mg 
锌 锭 Zn-l 41. 9775 |41. 9775 
铝 锭 Al-1l 5.5 ss 5.5 = = 
镁 锭 Mg-3 0. 0225 = > a 0. 0225 
铜 锭 Cu-l 2.5 二 一 2.5 = 
可 炉料 本 牌号 50 |41.9775| 5.5 2.5 | 0.0225 
合 计 100 | 83.955 | 11.0 5.0 0. 045 
采用 直接 熔炼 法 : 即 不 熔炼 Al-Cu 中 间 合 金 ， 而 是 将 Zn、Al、Cu 一 
起 装 入 炉 内 熔化 ， 其 熔炼 工艺 要 点 如 下 : 
1) 将 石墨 寺 塌 预 热 至 暗 红色 并 加 入 一 铲 木 炭 作 为 覆盖 剂 〈 电 炉 迷 化 
时 可 以 不 加 ) 











2) 加 入 电解 铜 并 加 热 熔化 ， 加 占 铜 量 1. 5% ~ 2.0% 的 磷 钢 (P 含量 
为 8% ~10% ) 脱氧 
3) 加 入 全 部 铝 

4) 铝 熔 清 后 加 入 锌 量 的 90% 及 回炉 料 
5) 待 金属 液 温度 达到 650%C 以 上 时 ， 用 钟 置 压 人 所 需 的 镁 量 
6) 当 回 炉料 用 量 较 大 时 ， 可 压 人 六 氯 乙 烷 〈 用 量 为 0.2% ~0.3% ) 
或 氛 化 锌 (用 量 为 0.1% ~0.15% ) 进行 精炼 ， 待 反应 停止 后 扒 渣 并 静 
置 5 ~10min 
7) 取出 卉 声 ， 加 入 剩余 的 锌 降温 ， 搅 拌 ， 扒 洼 并 测 温 。 当 温度 符合 
要 求 时 即 可 浇注 
注 : 1. 铸造 锌 合金 对 有 害 杂 质 的 影响 极为 敏感 ， 为 了 确保 合金 的 质量 ， 必 须 限制 合金 
的 有 害 杂 质 含量 (%): Fe<0.2、Pb<0.03、Cd=<0.02、Sn<0.01、Si=<0.05、 
杂质 总 和 0.35。 此 外 ， 还 必须 采用 纯度 高 的 原材料 (炉料) 。 
. 所 有 原材料 (炉料) 均 应 消除 油污 和 脏 物 ， 并 根据 熔炼 设备 情况 ， 制 成 一 定 块 
度 ， 经 预 热 后 才 可 装 入 炉 内 。 
3. 各 成 分 含量 、 配 料 比 例 和 用 量 皆 指 质量 分 数 。 








熔炼 工艺 
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8. ZZnA122CulMsg 的 铸造 锌 合金 配料 (配料 实例 911) 
ZZnA122Cul Mg 的 主要 含义 如 下 : 
ZZ A2 Cu 1 Mg 
[一 镁 的 元 素 符号 
铜 的 名 义 百 分 含 量 ( 质 量 分 数 ) 
的 元 素 符号 
的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
的 元 素 符号 
体 锌 的 元 素 符 号 
铸造 代号 























省 





刘 


音 














时 








ZZnA122Cul Mg 为 新 型 铸造 锌 合金 。 
对 于 ZZnAl22Cul Mg 的 铸造 锌 合金 配料 ， 可 查 配 料 实例 911 或 表 3. 3-9。 
配料 实例 911 表 3.3-9 ZZnAl22CulMg 的 铸造 锌 合金 配料 











































































































ZZnAl22Cul Mg 化 学 成 分 (%) 
Al Cu Mg Zn 
规格 成 分 18.0 ~24.0 0.5~2.0 0.03 ~0.06 余 量 
控制 成 分 22.0 1.0 0. 045 余 量 
配 料 
炉料 名 称 炉料 成 分 (%) Le »4 2 元 
锌 锭 Zn-1 76. 955 | 76. 955 
铝 锭 Al-0 22 22.0 Es 
镁 锭 Mg-2 0. 045 = = 0. 045 
铜 锭 Cu-l 1 1.0 
合 计 100 | 76.955 | 22.0 1.0 0. 045 
注 : 1. 全 部 采用 纯 金 属 配制 。 
2. 所 有 原材料 (炉料) 均 应 消除 油污 和 脏 物 ， 并 根据 熔炼 设备 情况 制 成 一 定 块 度 ， 
经 预 热 后 才 可 装 入 炉 内 。 
3. 装 炉 时 ， 先 在 寺 塌 底部 加 入 部 分 锌 块 ， 再 依次 加 入 铜 块 、 铝 块 和 余下 的 锌 块 ， 待 
化 清 后 加 入 镁 块 。 
4. 熔 池 全 部 化 清 后 ， 静 置 数 分 钟 ， 搬 去 浮尘， 即 可 进行 北 注 。 在 一 般 情 况 下 ， 熔 池 
无 需 任何 除 气 、 精 炼 等 处 理 ， 也 无 需 使 用 熔剂 覆盖 。 合 金 的 熔化 温度 为 520 ~ 





620°%C 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 




































































“914 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
9. ZZnAl27Cu2Msg 的 铸造 锌 合金 配料 (配料 实例 912 ) 
ZZnAl27Cu2Mg 的 主要 含义 如 下 : 
Z Zn Al 27 Cu 2 Mg 
[一 镁 的 元 素 符号 

铀 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
铀 的 元 素 符号 
铝 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
铝 的 元 素 符号 
基体 锌 的 元 素 符号 
铸造 代号 

ZZnAl27Cu2Mg 的 合金 代号 为 ZA27 一 2 。 

对 于 ZZnAl27Cu2Msg 的 铸造 锌 合金 配料 ， 可 查 配料 实例 912 或 表 3. 3-10。 


























配料 实例 912 表 3.3-10 ZZnAl27Cu2Mg 的 铸造 锌 合金 配料 
ZZnAl27Cu2 Mg 化 学 成 分 (%) 
Al Cu Mg Zn 
规格 成 分 25.0 ~28.0 2.0 ~2.5 0.010 ~0.020 余 量 
控制 成 分 27.0 2.0 0.015 余 量 
1. 炉料 由 纯 金 属 、 中 间 合 金 以 及 回炉 料 等 组 成 
纯 金 属 的 要 求 如 下 : 
Zn 选用 Zn-l 
Al 选用 Al-00 (0) 
Cu 选用 Cu-1 (2) 
Mg 选用 Mg-2 (3) 
2. 三 种 配制 工艺 
二 1) 全 部 采用 纯 金 属 配制 : 圭 塌 底部 加 入 部 分 锌 块 ， 再 依次 加 入 Cu、 
配料 与 操作 要 点 | Al 和 余下 的 Zn， 待 化 净 后 再 加 入 Mg 
2) 使 用 部 分 回炉 料 ， 回 炉料 的 量 以 30% ~ 60% 为 宜 ， 先 加 入 部 分 回 
炉料 ， 再 加 入 Zn 、Cu、Al 和 余 料 回炉 料 ， 化 净 后 加 入 所 需 的 Mg 
3) 以 中 间 合 金 配制 : 以 Al-Cu 中 间 合 金 方式 加 入 Cu， 在 大 炉 情况 
下 ， 为 正确 控制 成 分 ，Mg 量 也 宜 以 Al-Mg 中 间 合 金 的 方式 加 入 
3. 熔 池 全 部 化 净 后 ， 静 置 数 分 钟 ， 撤 去 浮 汀 ， 即 可 进行 浇注 。 在 一 
般 情 况 下 ， 熔 池 无 需 任 何 除 气 、 精 炼 等 处 理 ， 也 无 需 使 用 熔剂 覆盖 。 合 
金 的 熔化 温度 为 530 ~ 650%C 
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必须 限制 合金 

















高 的 原材料 (炉料) 。 


注 : 1. 铸造 锌 合金 对 有 害 杂 质 的 影响 极为 敏感 ， 为 了 确保 合金 的 质量 
的 有 害 杂 质 含量 (% ): Fe<0.075、Pb<0.006、Cd<<0.006、Sn<0.003、Mn< 
0.01、Cr<0.01、Ni<0. 01。 此 外 ， 还 必须 采用 纯度 
2. 所 有 原材料 (炉料 ) 均 应 消除 油污 和 脏 物 ， 并 根据 熔炼 设备 情况 制 成 一 定 块 度 ， 
经 预 热 后 才 可 装 入 炉 内 。 
3. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


第 4 童 铸造 秽 和 铀 合金 配料 


铸造 铜 和 铜 合金 (Cast copper and copper alloy) 是 指 以 纯 铜 和 以 铀 为 基 的 铸造 














根据 国家 标准 GBAT 1176 一 1987《 铸 造 铜 合金 技术 条 件 》 的 规定 ,铸造 铜 合金 按 
其 化 学 成 分 分 为 28 个 牌号 : ZCuSn3Zn8Pb6Nil (3 一 8 一 6 一 ! 锡 青 铜 )”、 
(ZCuSn3Zn11Pb4(3 一 11 一 4 锡 青 铜 ) .ZCuSn5Pb5Zn5 (5 一 5 一 5 锡 青 铜 ) .ZCuSn10P1 
(10-1 锡 青 铜 )、ZCuSn10Pb5 (10 一 5 锡 青 铜 )、ZCuSn10Zn2 (10 一 2 锡 青 铜 )、 
ZCuPb10Sn10(10 一 10 铅 青 铜 ) .ZCuPb15Sn8 (15 一 8 铅 青铜 ) .ZCuPb17Sn4Zn4 (17 一 
4 一 4 铅 青 铜 ) .ZCuPb20Sn5 (20 一 5 铅 青 铜 ) .ZCuPb30(30 铅 青铜 ) .ZCuAll8Mn13Fe3 
(8 一 13 一 3 铝 青 铜 ) .ZCuAl8Mn13Fe3Ni2(8 一 13 一 3 一 2 铝 青 铜 ) ZCuAl19Mn2(19 一 2 
馈 青 铜 )、ZCuAl9Fe4Ni4Mn2 (9 一 4 一 4 一 2 铝 青 铜 )、ZCuAll0Fe3 (10 一 3 铝 青 铜 ) 、 
ZCuAll0Fe3Mn2(10 一 3 一 2 铝 青铜 ) .ZCuZn38 (38 黄 铜 ) .ZCuZn25 Al6Fe3Mn3 (25 一 
6 一 3 一 3 铝 黄 铜 ) .ZCuZn26Al4Fe3Mn3(26 一 4 一 3 一 3 铝 黄 铜 ) .ZCuZn31A12(31 一 2 铝 
黄 铜 ) ZCuZn35Al2Mn2Fel (35 一 2 一 2 一 1 铝 黄 铜 ) .ZCuZn38Mn2Pb2(38 一 2 一 2 锰 黄 
铜 ) .ZCuZn40Mn2(40 一 2 锰 黄 铜 )\ZCuZn40Mn3Fel (40 一 3 一 1 锰 黄 铀 ) .ZCuZn33Pb2 
(33 一 2 铅 黄 铜 ) ZCuZn40Pb2(40 一 2 铅 黄 铜 ) ZCuZn16Si4(16 一 4 硅 黄 铜 ) 。 
党 用 的 铸造 铜 合金 有 : 铸造 青铜 (包括 铸造 锡 青 铜 、 铸 造 铅 青铜 、 铸 造 铝 青 
铜 ) 和 铸造 黄 铜 (包括 铸造 黄 钢 、 铸 造 铝 黄 钢 、 铸 造 锰 黄 铜 、 铸 造 铅 黄 铜 、 铸 造 
硅 黄 铜 ) 。 
此 外 ， 为 满足 用 户 需要 ， 有 些 铸造 工厂 还 生产 铸造 铬 青铜 、 铸 造 白 铜 、 铸 造 锌 
白 铜 、 和 铸造 铝 白 铜 等 铸件 。 
1. IACS13415AA 的 铸造 铜 配料 (配料 实例 913 ) 
IACS13415AA 系 国际 铜 标准 。 
对 于 汽轮机 等 类 铸件 的 IACS13415AA 的 铸造 铜 配料 ， 可 查 配 料 实例 913 或 表 
3. 4-1。 
配料 实例 913 表 3.4-1 IACS13415AA 的 铸造 铜 配料 
铸件 名 称 | ”大 型 轴瓦 (汽轮机 类 引进 30 万 kW 汽轮机 零件 ) 













































































































































































铸件 特点 | ”整个 轴瓦 由 四 块 组 合 而 成 ,每 块 毛重 为 100kg ,要 求 具有 良好 的 导热 .导电 性 能 






































加 ”括号 内 为 铸造 铜 合金 名 称 。 


:916 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 





( 续 ) 








铸件 名 称 | ”大 型 轴瓦 (汽轮机 类 引进 30 万 kW 汽轮机 零件 ) 























和 高 强度 ,不 允许 有 任何 铸造 缺陷。 由 于 是 采用 纯 铀 铸造 ,其 流动 性 好 , 体 收缩 率 
大 , 约 4.5% , 易 形成 集中 缩 孔 、 裂 纹 , 且 氧 化 倾向 大 ;在 熔炼 过 程 中 易 吸收 气体 ， 
铸件 特点 | 产生 气孔 、 氧 脆 。 采 用 石墨 型 组 合 铸造 

要 求 按 国际 铜 标 准 IACS13415AA 和 铸造 纯 铜 

力学 性 能 要 求 : 抗 拉 强 度 宇 159MPa, 电 导 率 >46.4 x10sS/m 














































































































合金 控制 Cu >99.9,P 等 杂质 大 0. 04 
成 分 (% ) Ne 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 六 配 入 成 分 (% ) 料 量 
材料 名 称 配料 比例 5 配料 量 
Sn Ni Cu P (%) Cu 了 /kg 
100 99. 99 一 
电解 铜 二 一 99. 99 175 
配 得 成 分 | 99.96 | 0.06 





























1) 电解 铜 要求 剪 得 小 些 , 装 料 一 次 完成 
2) 使 用 新 的 卉 塌 , 先 预 热 寺 塌 后 才 可 加 料 
3) 电解 铜 必需 先 经 300% 加 热 8h 去 氧 处 理 
4) 在 卉 塌 炉 中 先 加 入 米糠 和 木 襄 ,后 加 铜 
炉 前 操作 | ”5) 鼓 风 熔 化 ,严格 控制 炉 内 气氛 为 氧化 性 

6) 熔 清 后 控制 温度 在 1180 ~ 1200Y ,出 炉 入 浇 包 

7) 浇 包 必需 预 热 透 , 扒 去 木炭 加 入 脱氧 剂 

8) 先 加 入 0. 06% 的 磷 铀 搅拌 至 反应 毕 , 再 加 0. 03% 磷 钙 合金 ,再 充分 搅拌 , 扒 
清 即 可 浇注 ,浇注 温度 为 1050%C 






























































注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :燃油 回转 击 吉 炉 。 
2. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 187MPa ,断后 伸 长 率 为 48.3% ,硬度 为 54HBW ; 
化 学 成 分 (% ) :Cu99. 96% ,P0. 006; 
电导 率 :58 x10sS/m。 
3. 各 成 分 含量 .配料 比例 和 加 入 量 皆 指 质量 分 数 。 
4. 本 配料 只 适用 纯 铜 轴瓦 件 。 


2.T1 的 纯 铜 配料 (配料 实例 914 ) 
一 号 铜 的 代号 为 TI 。 
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第 4 章 铸造 铜 和 铜 合金 配料 . 917 . 
对 于 TI 的 纯 铜 配料 ,可 查找 配料 实例 914 或 表 3.4-2。 
配料 实例 914 表 3.4-2 TIL 的 纯 铜 配料 
规格 成 分 要 求 ( 9% ) 
铜 代号 
Cu 杂质 总 和 
Tl 三 99. 9 <0.05 
es i 出 炉 | 浇注 
es 熔炼 工艺 要 点 温度 | 温度 备 
2 /CC | /TC 
1) 纯 铜 吸 气 性 大 ,在 还 原 1. 对 表面 附 有 少 
ee 性 气氛 中 熔炼 时 又 不 能 从 形 量 电解 液 的 电解 铜 ， 
铀 及 其 功 角 余 | | 体 中 直接 去 除 氢 及 某 些 杂质 ， 可 用 合 1% ~ 2% 
. es 所 以 在 熔炼 时 ,必须 注意 减少 NaOH 的 热 水 将 其 者 
电解 铀 及 其 | | 气体 的 来 源 沸 , 用 清水 冲洗 并 二 
轴 角 祭 料 . 庆 | 有 | 2) 第 1 次 装 料 完毕 后 , 立 燥 后 使 用 
记 上 休克 过 | 全 | 即 往 仿 内 加 入 足够 的 类 烧 木 2， 为 减少 气体 来 
答 合 i pot 闫 | 炭 ,覆盖 层 厚 度 大 于 100mm，|1160 ~ |1160 ~ | 源 ,木炭 必须 经 燃烧 
py 人 直到 浇注 完成 ,不 再 向 炉 内 补 | 1180 | 1180 | 处 理 
让 要 求 表面 让 | 电 | 加 木 火 。 木 闫 的 作用 特别 重 3. 一 般 不 宜 用 Cu- 
油 水 铜 杏 ，| ”| 要 ,对 次 体 兼 有 保温 .脱氧 和 P 合金 进行 最 终 脱 
二 从 轴 防止 吸 了 等 多 方面 的 作用 氧 ,而 宜 采 用 二 次 脱 
a 3) 脱氧 剂 磷 以 中 间 合 金 氧 法 , 即 先 用 Cu-P 合 
ne CuP 形 式 加 入 (每 隔 一 炉 加 金 预 脱氧 , 然后 用 
a 一 次 ) , 磷 的 加 入 量 ,新 料 为 Cu-Li Cu-B 或 Mg 进 
0.06% ~0.07% , 旧 料 为 0.03 行 二 次 脱氧 


注 : 各 成 分 含量 包 








配料 丝 指 质量 分 数 。 











3. T2、T3、T4 的 纯 铜 配料 (配料 实例 915 ) 


二 号 饭 


,代号 为 了 2。 


三 号 铜 ,代号 为 T3。 
四 号 铜 ,代号 为 T4。 
对 于 T2\T3 .TI4 纯 铜 的 配料 ,可 查 配 料 实例 915 或 表 3. 4-3。 
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2min 左右 ,然后 插入 铜 液 内 吹 入 
压缩 空气 , 风 管 插入 深度 为 铜 液 
深度 的 2/3 




















































































































配料 实例 915 表 3.4-3 T2、T3、T4 的 纯 铜 配 料 
规格 成 分 (% ) 
铜 代号 
Cu 杂质 总 和 
T2 三 99. 90 去 0. 1 
T3 三 99. 70 <0.3 
T4 三 99. 50 <0.5 
配料 及 “| 熔 隘 化 温度 浇注 温度 
熔炼 工艺 JR 
原材料 “| 炉 熔炼 工艺 要 je | 和 备 i 
1. 装 料 
1) 第 一 次 使 用 的 新 炉子 ,在 
装 料 前 应 向 炉 内 装 入 适量 的 木 
全 部 为 柴 或 木炭 (连续 使 用 的 炉子 可 以 
pe 不 加 ) 
其 边 角 余 2) 加 料 顺序 : 先 装 边 角 余 料 、 
料 残 料 . 废 块 和 废 棒 , 然后 装 电解 
赤 村 铜 ,如 无 边 角 余 料 则 先 装 一 层 电 1. 风 管 是 直径 为 
解 钢 解 铜 或 残 料 ,然后 再 装 废 块 或 废 25.4mm (1in) ,长 度 
拱 料 适当 的 铁 管 ,将 一 端 
及 其 边 角 UR 
余 料 、 废 3) 装 料 的 同时 堵 液 口 ( 必须 0.6 ~1.2m 处 弯曲 成 
笠 隆 态 反 | 堵 严 实 ) , 堵 液 口 材料 为 80 号 以 60° ~ 80。, 其 表面 涂 
均 须 符合 上 耐火 粘土 约 50% ,60 ~ 80 号 一 层 耐火 粘土 加 水 玻 
二 身 焦 粉 约 50% 和 适量 的 水 调匀 1200 ~ | 1100 ~ | 璃 的 混合 物 ,厚度 为 
人 的 化 2. 熔化 1220 1150 | 8 ~10mm, 打 制 好 的 
学 成 分 规 | 炉 | !) 熔化 阶段 炉 内 温度 应 为 风 管 放 在 炉 顶 上 烘 烤 
1300 ~ 1400%C ,并 保持 微 氧 化 性 2 出炉 时 铜 液 表 
定 , 且 要 EY 而 应 保持 盖 满 木 史 
求 表 面 应 飞人 多 立 保持 盖 满 木炭 
无 滑 下 2) 在 温度 为 1200 ~ 1220% 时 3. 试 样 表 面 呈 凸 
负 人 同 液 沸腾 ,熔化 阶段 以 铜 液 沸腾 形 表示 还 原 过 度 , 呈 
届 ey 应 彻底 而 告终 。 沸 腾 彻 底 的 标志 : 凹 形 则 表示 还 原 不 足 
构 致密 ， a 全 部 冒 泡 
并 要 切除 3. 氧化 
1) 先 将 风 管 在 炉膛 内 预 热 
四 边 
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( 续 ) 
配料 及 “| 熔 ee 座 化 温度 浇注 温度 人 
原材料 “| 炉 熔炼 工艺 要 点 Zi 2 备 注 
2) 氧化 时 风 压 最 低 不 得 小 于 
0. 08MPa ,并 应 保持 氧化 性 气氛 
3) 氧化 阶段 铜 液 温 度 的 变化 
如 下 :氧化 开始 时 1200 ~ 
全 部 为 1220C; 氧 化 终了 时 1150 ~ 
电解 铜 及 1170% 
其 边 角 余 4) 氧化 末期 取样 观察 断口 以 
本 \ 废 块 、 放出 用 全 全 得 化妆 属 的 标志 1 风 管 是 直径 为 
Se es , 解 铜 时 , 试 样 断口 ed 
已 本 所 > 电 HY ， 是 :于 小 这 | 多 
及 其 边 角 须 见 砖 红色 10% 以 上 - es 
余 料 、 刻 原材料 为 12 旧 料 时 , 试 样 断 es 
料 、 废 棒 | 反 | 口 须 见 砖 红色 30% 以 上 一 是 耐火 站 二 1 水 玻 
均 须 符合 原材料 为 T3 旧 料 或 废 电线 、 1200 -| 1100 。 | 玩 的 混合 物 ,厚度 为 
T2、T3 或 | 射 | 杂 铜 时 , 试 样 断口 须 见 砖 红 色 1 1150 | 8 10mm, 打 制 好 的 
T4 的 化 80% 以 上 A 
es s a a 风 管 放 在 炉 顶 上 烘 烤 
学 成 分 规 | 炉 5) 氧化 达 终 点 ,温度 符合 要 2， 出 炉 时 铜 液 表 
定 , 且 要 求 时 除 净 熔 渣 ,放下 装 料 炉 门 ， 面 应 保持 状 满 木炭 
求 表面 应 并 用 湿 黄 泥 封 死 es 
无 油 . 水 、 4. 还 原 a 
es S ee 形 表示 还 原 过 度 , 呈 
条 豆 , 无 1) 向 炉 内 投入 能 覆盖 全 部 铜 器 形 则 表示 还 原 不 足 
铜绿 , 结 液 表 面 的 木炭 ,然后 将 还 原 用 青 
构 致密， 木 放 入 炉 内 ,停止 片刻 后 插入 铜 
并 要 切除 液 中 进行 还 原 
四 边 2) 还 原 阶 段 炉 内 应 保持 强 还 
原 性 气氛 
3) 还 原 末 期 应 勤 取 试 样 进行 
肉眼 观察 ,至 试 样 凝固 表面 平整 
且 呈 细 皱 纹 状 时 还 原 即 告 结束 


























注 : 各 成 分 合 量 和 配料 党 指 质量 分 数 。 
4. TP2 的 磷 脱 氧 铜 配料 (配料 实例 916 ) 


TP2 的 成 分 要 求 为 Cu99. 85% 。 
对 于 工业 电 咒 等 类 铸件 的 TP2 的 磷 脱 氧 铜 配料 ,可 查 配 料 实例 916 或 表 3.4-4。 
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配料 实例 916 





表 3.4-4 TP2 的 磷 脱 氧 铜 配料 





铸件 名 称 法 兰 ( 


工业 电器 类 SFe 收 开 式 断路 器 LW11-220 零件 ) 

















铸件 特点 | 此 ,采用 


该 件 是 大 型 











磷 脱 氧 铜 铸件 ,浇注 温度 高 ,生产 中 易 出 现 气 孔 、 砂 腿 等 缺陷 。 因 









































干 砂 型 ,表面 刷 涂料 ,在 顶端 设置 冒 口 ,熔炼 时 注意 用 木炭 进行 保护 






























































要 求 铸 铜牌 号 :TP2。 抗 拉 强 度 三 178MPa, 汤 后 伸 长 率 宇 53% ,硬度 二 451HBW 
合金 控制 Cu99. 85 
成 分 (% ) 
配料 

炉料 成 分 ( 邓 料 % 
a SR TE 
电解 铜 100 100 
炉 前 | 1 去 党 后 加 入 辜 钢 精炼 
虹 作 | 2) 熔化 温度 为 1250C 
人 3) 浇注 温度 为 1150%C 





注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 工 频 感应 电炉 。 





























2. 人 炉 前 浇注 试 样 ,进行 气体 含量 检验 。 


3. 检测 结果 : 





力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 206MPa ,断后 伸 长 率 为 60% ,硬度 为 481HBW; 


化 学 成 分 ( 


% ) :Cu99. 92% 。 


4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


5. 本 配料 还 适用 于 高 导电 性 、 高 导热 性 的 铸件 ;在 电器 产品 上 用 作 导 电 材 料 ; 也 可 用 于 





高 炉 风 口 。 
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5. ZCuSn3Zn8Pb6Nil 的 铸造 锡 青铜 配料 ( 配料 实例 917 ) 
il 的 主要 含义 如 下 : 


ZCuSn3Zn8Pb6N 
2 Cu s 





n3Zng8gpPhb6Nil 

















| 镍 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
镍 的 元 素 符号 

















和 的 元 素 符 号 
饼 的 名 义 百 分 合 量 ( 质量 分 数 ) 
号 








馈 的 元 素 符号 








锡 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 

















锡 的 元 素 符号 








基体 铜 的 元 素 符号 





铸造 代号 


ZCuSn3Zn8Pb6Nil 的 合金 名 称 为 3 一 8 一 6 一 1 锡 青 铜 。 


对 于 ZCuSn3Zn8 








Pb6Nil 的 铸造 锡 青 














铜 配料 ,可 查 配 料 实例 917 或 表 3. 4-5。 
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配料 实例 917 表 3.4-5 ZCuSn3Zn8Pb6Nil 的 铸造 锡 青铜 配料 
; 化 学 成 分 (% ) 

ON Sn Zn Pb Ni Cu 杂质 总 和 < 
规格 成 分 2.0~4.0 16.0~9.0 14.0~7.0 10.5~1.5 | 余 量 1.0 
控制 成 分 3.7 9 4 1 余 量 10 

钦 交 化 泪 谨 小 注油 让 

配 和 成 分 及 原材料 ， 熔炼 工 艺 要 点 i 

配 入 成 分 (%): 1) 将 熔剂 (氧化 铜 : 硼砂 : 

Sn3.7，Zn9 ，Pb4 ， 硅 砂 =1:1:1) 放 和 人 霸 塌 内 , 预 

Nil ,Cu82.3 热 寺 塌 至 暗 红 色 。 熔 剂 加 入 

原材料 : Cu-3 以 量 约 为 炉料 量 的 3% 

上 ,Sn-2 以 上 ,Zn-3 2) 同时 装 入 铜 和 镍 ,加 速 

多 上 ,Pb-6 以 上 ， 熔化 ,温度 为 1150 ~ 1200%C 时 

Ni-3 以 上 除尘 ,加 入 铜 液 所 需 磷 铜 的 1/ 

2, 仔 细 搅 拌 脱氧 。 磷 铜 加 入 
卉 | 总 量 为 铜 料 量 的 1.5% ( 含 | 1200 -| 1100 。| 。 因 用 氧化 熔 
珊 | P15% ) 1 
炉 | 3) 除 酒 后 加 入 经 预 热 的 量 较 多 
锌 , 约 在 1200% 加 入 锡 和 铅 
4) 将 合金 加 热 到 1200 ~ 
1250Y ,加 入 剩余 172 磷 铜 ， 
并 加 搅拌 
5) 净 置 Smin 后 进行 炉 前 
试验 ,进行 浇注 (一 般 只 进行 
含 气 试验 和 断口 检查 ) 
注 : 各 成 分 含量 配料 比例 和 加 入 量 丝 指 质量 分 数 。 


6. ZCuSn3Zn11Pb4 的 铸造 锡 青铜 配料 ( 配料 实例 918 ) 


ZCuSn3Zn11Pb4 的 主要 含义 如 下 : 
ZCu Sn3 Zn 11 Pb 4 














铅 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
的 元 素 符号 





















































ZCuSn3Zn11Pb4 的 合金 名 称 为 3 一 11 一 4 锡 青 铜 。 


. 922 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 





对 于 ZCuSn3Zn11Pb4 的 铸造 锡 青 铜 ,可 查 配 料 实例 918 或 表 3. 4-6。 
配料 实例 918 表 3.4-6 ZCuSn3Zn11Pb4 的 铸造 锡 青 铜 配料 













































































化 学 成 分 (% ) 
ZCuSn3Zn11Pb4 
Sn Zn Pb Cu 杂质 总 和 
规格 成 分 2.0~4.0 | 9.0~13.0 | 3.0~6.0 余 量 <1.0 
控制 成 分 3.0 12.0 5.0 余 量 <1.0 
熔 , 入 化 温度 浇注 温度 
将 *\| 和 占 
配料 及 原材料 入 熔炼 工艺 要 点 nl i 备 注 
1) 加 木炭 , 送 电 预 热 炉膛 
配 入 成 分 (% ): 2) 分 批 加 阴极 铜 熔化 
Sn3.0， Znl2.0，| 感 3) 升温 至 1150% ,加 Cu-P ee 
Pb5. 0,Cu80.0 应 | 脱氧 1200 ~ | 1100 ~ Re 
原材料 :Cu3 以 | 电 | 4) 加 锌 、 铅 和 锡 ,搅拌 1250 | 1190 | 料 
上 ,Sn-2 以 上 ,Zn-3 | 炉 5) 除 气 
以 上 ,Pb-6 以 上 6) 炉 前 检验 
7) 出 炉 浇 广 
注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 








7. ZCuSnsPbsZns 的 铸造 锡 青 铜 配料 (配料 实例 919 ~ 
922 ) 
ZCuSn5Pb5Zn5 的 主要 含义 如 下 


ZCuSn5 Pb5 Zn5 












































铸造 代号 
ZCuSn5Pb5Zn5 的 合金 名 称 为 5 一 5 一 5 锡 青 铜 。 
对 于 橡胶 机 械 、 建 材 机 械 等 类 铸件 的 ZCuSn5Pb5Zn5 的 铸造 锡 青 铜 配 料 ,可 查 配 
料 实例 919 ~ 配料 实例 922 或 表 3.47 ~ 表 3.4-10。 
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配料 实例 919 表 3.4-7 ZCuSnsPbsZns 的 铸造 锡 青 铜 配料 



























































铸件 名 称 铜 套 ( 橡胶 机 械 类 压延 机 零件 ) 
铸件 特点 铸件 是 锐 装 于 钢 质 轴承 内 的 普通 小 型 滑动 轴承 铜 瓦 。 采 用 离心 铸造 
ee 要 求 铸 铜牌 号 :ZCuSn5Pb5Zn5 
合金 成 分 规格 成 分 (% ) :Sn4. 0 ~6. 0,Pb4.0 ~6.0,Zn4.0~6.0,Cu 余 量 
空 制 | 控制 成 分 (% ) :Sn5 ,Pb5 ,Zn5 ,Cu 余 量 
配料 不 需 配 制 中 间 合 金 , 当 霸 塌 内 的 木炭 .废料 、 纯 铜 熔化 后 ,先后 直接 按 比 例 加 
入 Zn 块 .Sn 块 .Pb 块 即 可 
注 : 1 用 熔炼 炉 类 型 : 寺 塌 炉 或 中 频 感 应 加 热电 炉 。 


来 
2. 生产 用 的 Zn、Sn Pb 锭 的 含量 均 分 别 在 99. 5% 以 上 。 
各 

















成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


配料 实例 920 表 3.4-8 ZCuSnsPbsZns 的 铸造 锡 青铜 配料 











































































































铸件 名 称 轴瓦 (建材 机 械 类 零件 ) 
该 件 为 瓦 形 类 铸件 ,轮廓 尺寸 为 R250mm x570mm , 呈 半 圆 简 状 ,铸件 壁 厚 
傣 件 特点 | 较 均匀 ,毛重 为 93kg, 采 用 二 型 铸 和 
要 求 铸 铜 牌号 :ZCuSn5Pb5Zn5 。 抗 拉 强 度 > 200MPa。 断 后 伸 长 率 13% , 硬 
度 >590HBW 
合金 控制 Sn4.0 ~6.0,Pb4.0 ~6.0,Zn4.0~6.0,Cu 余 量 
成 分 (% ) 2 I A pA 
配 料 
炉料 总 量 各 种 料 量 /kg 
/kg 电解 铜 锡 锭 铅 锭 锌 锭 磷 铀 
300 254.3 15 15:2 15.5 0.3 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :采用 地 坑 式 自 然 通 风 焦炭 埋 塌 炉 熔炼 。 熔 化 过 程 中 各 元 素 烧 损 : 
铜 1% \ 锡 1%\ 铅 1.5% 、 锌 3% 。 
2.， 铀 熔化 后 加 和 ,最 后 加 锡 和 铬 ,搅拌 均匀 , 以 磷 铜 脱氧 测 温 , 进行 炉 前 含 气 及 折 角 试 


3. 检测 结果 : 











,观察 折 角 断口 颜色 及 组 织 结晶 情况 ,合格 后 出 炉 。 





化 学 成 分 ( % ) :Sn5. 03 ,Pb5. 12 ,Zn4. 98 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 220MPa ,上 断后 伸 长 率 为 13% ,硬度 为 615HBW。 


站 黎 
5. 本 

















成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 还 适用 于 其 他 轴瓦 、 轴 套 及 齿轮 等 锡 青 铀 铸件 。 
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配料 实例 921 表 3.4-9 ZCuSnsPbsZns 的 铸造 锡 青铜 配料 

































































































































































铸件 名 称 | ” 连 杆 孔 衬 套 (船用 机 械 类 船用 6250 系列 柴油 机 零件 ) 
铸件 为 圆 简 状 ,轮廓 尺寸 为 $120mm x 110mm, 铸 件 毛重 为 3.75kg, 内 外 圆 及 上 
铸件 特点 | 下 平面 均 需 加 工 。 铸 造 工艺 采用 湿 型 铸造 , 压 边 式 浇 口 
要 求 铸 铜牌 号 :ZCuSn5Pb5Zn5 
合金 控制 Sn4.0 ~6.0,Pb4.0 ~6.0,Zn4.0~6.0, 其 余 为 C 
成 分 (% ) 
配料 (以 配制 100kg 计 ) 
添加 20kg 同 
规格 要 求 烧 损 炉料 中 应 含有 | 环 孜 20 站 
i 牌号 回炉 料 ”| 新 加 金属 能 
四 成 分 | 数量 | 比例 | 数量 | 比例 | 数量 | 成 分 | 数量 量 /kg 
(%) | /kg | (%) | /kg | (%) | /kg | (%) | /kg 
Cu 85 85 上 六 li.275 84.8 86.3 85 1 69. 30 
Sn 往 和 1:5 0.075 $5.0 5.08 3 1 4.08 
Zn 5 5 5 0.25 -2 425 5 1 pd 
Pb 入 入 2 0.10 5 .7 5 1 4.10 
合计 100 100 一 1.70 100 101. 73 100 20 81.73 
注 : 1， 采用 熔炉 类 型 : 焦炭 击 塌 炉 ， 每 炉 熔 化 100kg， 炉 内 Cu 烧 损 1.5% 、Sn 烧 损 
1.5% 、Zn 烧 损 5% 、Pb 烧 损 2% 。 
2 配料 采 80% 的 新 金属 乌 料 和 20% 的 同 牌号 回炉 料 。 
3， 炉 前 ， 由 于 采用 炉 底 加 锌 新 工艺 熔炼 ， 因 而 只 用 少量 磷 铜 (P 含量 为 17% ) 进行 
































涪 氧 处 理 ， a a 
4. 炉 前 ， 熔 炼 完毕 后 先 浇 一 个 工艺 断口 试 样 ， 冷 却 后 厂 断 ， 观 察 断面 组 织 ， 断 面 组 
织 应 晶 粒 细小 ， 组 乡 的 身 ， 无 气孔 ， 下 杂质 为 合格。 不 合格 时 ， 对 青 钢 补 加 确 
再 脱氧 
5。 炉 前 ， 在 世 口 试 梯 检 验 合格 后 ， 再 浇 两 个 志 遇 试 样 ， 冷 却 后 用 虎 错 夹 紧 ， 打 断 观 
:折断 角 ， 弯 角 a 二 50° 为 合格 。 

6， 检 测 结果 : 
化 学 成 分 :Sn4. 83% ，P5. 15% ，Zn4. 77% ，Cu 含量 不 作 化 验 ， 即 余 量 ; 

力学 性 能 : 抗 拉 强度 >200MPa， 届 服 强度 > 100MPa， 硬 度 >60HBW ， 断 后 伸 长 率 
三 13% 。 

各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 

8， 其 传动 齿轮 也 用 钛 造 锡 青铜 ZCuSn5Pb5Zn5 铸造 。 
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配料 实例 922 表 3.4-10 ”ZCuSn5Pb5Zn5 的 铸造 锡 青铜 配料 
化 学 成 分 (%) 
ZCuSn5Pb5Zn5 
Sn Zn Pb Cu 杂质 总 和 到 
规格 成 分 4.0~6.0 4.0 ~6.0 4.0 ~6.0 余 量 1.0 
控制 成 分 5 6 5 余 量 1.0 
配 入 成 分 及 | 熔 | 窑 化 温度 浇注 温度 
以 类 本 其 杜 占 注 
原材料 入 熔炼 工艺 要 点 ns a 备 注 
1) 先 在 炉 内 装 入 木炭 
(400kg 炉料 装 木炭 3 ~5kg) ， 
通电 预 热 炉膛 , 20min 约 达 
800%C 
2) 分 三 批 将 铜 加 完 ,全 部 
熔化 约 需 1 ~1.5h | 
3) 铜 液 温度 达 1150C (不 se 
配 入 成 分 (% ) ; 粘 搅 乱 为 度 ) 时 ,加 入 该 炉 合 温度 ee 
5n5， Zn5， Pp5，| 电 | 金 所 需 构 钢 的 172 ~2/3, 摘 拌 | ,200 | 150~ | 了 ， 
Cu85， 扳 | 以 腊 氧 。 磁 钢 (P 含量 为 8% | 1250 | 1180 | 六 呈 所 
原材料 : Cu4，| 炉 | ~12% ) 加 入 量 为 炉料 质量 的 2 。 
Sn-5 ,Zn-5 ,Pb-6 ， 0.5% ~0.75% 温度 只 齐 行 
4) 脱氧 后 加 入 经 预 热 的 | 
锌 ,然后 加 入 锡 和 销 , 并 仔 Sr 
搅拌 
5) 约 在 1050 ~ 1080%C 进行 
吸 铸 ,400kg 吸 铸 约 需 1h (在 
吸 铸 过 程 中 将 剩余 磷 铜 分 2 ~ 
3 批 加 入 ) 
注 : 各 成 分 合 量 和 配料 比例 乡 指 质量 分 数 。 





8. ZCuSn6Zn6Pb3 的 铸造 锡 青 铜 配料 (配料 实例 923 ~ 
925) 
ZCuSn6Zn6Pb3 的 主要 含义 如 下 : 


:926 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 























0 
一 一 一 一 一 铅 的 元 素 符号 
锌 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
锌 的 元 素 符号 
































ZCuSn6Zn6Pb3 的 合金 名 称 为 6 一 6 一 3 锡 青 铜 。 
对 于 煤矿 机 械 、 石 油 机 械 等 类 铸件 的 ZCuSn6Zn6Pb3 的 铸造 锡 青 铜 配料 ,可 查 配 
料 实例 923 ~ 配料 实例 925 或 表 3.4-11 ~ 表 3. 4-13。 

















配料 实例 923 表 3.4-11 ZCuSn6Zn6Pb3 的 铸造 锡 青铜 配料 
铸件 名 称 | 。” 转 辟 (煤矿 机 械 类 CD x T2. 5 一 121 防爆 型 电机 车 零件 ) 





铸件 轮廓 尺寸 为 33mm x 13mm x5mm ,主要 壁 厚 为 10mm。 铸 件 为 小 钩 状 ,形状 
简单 ,毛重 为 0. 11kg , 属 小 型 铸 铜 件 
























































铸件 特点 | ”造型 方法 :精密 铸造 
要 求 铸 铜牌 号 :ZCuSn6Zn6Pb3。 抗 拉 强 度 三 200MPa, 届 服 强度 三 100MPa, 断后 
伸 长 率 10% ,硬度 为 650HBW 

合金 成 分 

Sn5. 0 ~7.0 ,Zn5. 0 ~7.0,Pb2.0~4.0, 杂 质 含量 <1.0 

控制 (%) Se 

配 入 成 分 及 原材料 熔炉 熔化 温度 /%C 浇注 温度 AC 备 注 
配 入 成 分 (% ) : 

Sn6. 3 , Zn6. 5 , Pb3 ， 

Cu84.2 Di 采用 磷 铜 脱 
原材料 (%% ) :Sn 工 频 感应 | 1200 ~ 1250 1100 ~ 1190 氧 ,进行 守则 

三 98.4 的 锡 锭 ,Zn ee 试验 及 断口 检 

三 98.7 的 锌 锭 , Pb 查 

三 99.5 的 铅 锭 ,Cu 

三 99.5 的 铜 锭 

















注 : 


DD 一 


用 熔炼 炉 类 型 :0. 15t 工 频 感应 











. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
.本 配料 还 适用 于 各 种 电机 车 零件 ,如 刷 盒 、 支 座 \、 触 头 支 持 件 等 。 


























电炉 ,酸性 炉 衬 。 
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配料 实例 924 
铸件 名 称 


铀 套 ( 石油 机 械 类 安装 了 





表 3.4-12 ”ZCuSn6Zn6Pb3 的 铸造 锡 青铜 配料 
F 修 井 机 液压 系统 零件 ) 














铸件 为 圆 环 











法 件 特 点 
铸件 特点 | 月 责 避 。 








5.58kg ,平均 辟 


要 求 铸 铜牌 号 :;ZCuSn6Zn6P 








» 





形 ,其 轮廓 尺寸 为 896mm x 100mm, 内 和 孔 孔 径 为 40mm, 毛重 为 
晶 为 28mm。 此 铸件 是 修 井 机 井 架 起 升 液压 条 内 部 件 , 全 部 加 工 , 采 




















































































































ep Sn5 ~7,Zn5 ~7,Pb2 ~4, 杂 质 和 大 1.0,Cu87 ~81 
配料 (以 配制 100kg 计 ) 
| 于 烧 损 炉料 中 应 含有 renat 
元 素 | 成 分 | 数量 | 比例 | 数量 | 数量 | 比例 | 成 分 | 数量 | A。 
(%) | /kg | (9) | kg | Vkg | (CF) | (%) | kg 
Sn 6.3 6.3 1.5 0. 095 6.395 6.29 | 1.26 ;1133 
Zn 6.5 和 条 0. 325 6. 825 6.71 有 ,有 1 5.525 
Pb 3 3 2 0. 06 3. 06 3 人 a 0.6 2.46 
Cu 84.2 84.2 1 1.263 | 85.463 84 84.2 16. 84 68. 623 
合计 100 100 一 1.743 1101.743 100 100 20 81. 743 
注 ; 1 炉 型 ， 用 100 号 石 星 质 盐 塌 焦 火炉 和 所 用 必要 工具 进行 熔炼。 熔炼 量 为 100kg。 
2， 仿 料 由 金属 料 、 回 炉料 、 熔 剂 及 辅助 料 等 组 成 。 除 回炉 料 来 自 本 厂 外 ， 其 余 均 

















量 为 99.5% ， 


3. 炉料 总 量 为 101. 743kg， 草 





68. 623kg， 回 炉料 20kg。 
4. 炉 前 : 首先 对 石墨 寺 翰 及 其 炉料 均 需 加 热 ， 预 热 到 所 需要 的 温度 ， 然 










































































炉 ， 并 且 要 迅速 压 入 塌 内 合金 熔 液 之 中 ， 而 上 且 





掌握 好 炉 况 ， 均 合格 后 出 炉 浇注 。 


LA 


. 检测 结果 : 











力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 210MPa， 硬 度 为 650HBW; 
杂质 总 和 为 0. 512% <1% 。 


CN 








~ 


.各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
:适合 本 配料 的 还 有 石油 机 械 类 的 填料 、 轴 承 、 轴 套 等 。 


外 三 、 矿 部 门 供给 。 锡 包 Sn 含量 为 98. 35% ， 锌 锭 Zn 含量 为 98. 7% ， 
钢锭 Cu 含量 为 99. 5% 。 
中 ， 加 锡 乌 5. 135kg， 锌 锭 5.525kg， 铅 乌 2. 46kg， 铜 镁 


铅 包 Pb 合 





后 按 顺 序 入 


在 冶炼 过 程 中 观察 ， 调 剂 ， 分 析 ， 


928 


铸造 合金 配料 速 查 手 册 















































































































































配料 实例 925 表 3.4-13 ZCuSn6Zn6Pb3 的 铸造 锡 青铜 配料 
化 学 成 分 (% ) 
ZCuSn6Zn6Pb3 
Sn Zn Pb Cu 林 质 总 和 二 
规格 成 分 5.0~7.0 5.0~7.0 2.0~4.0 余 量 1.0 
控制 成 分 6.3 6.5 3.0 余 量 Ei 
De 温度 浇注 温度 
配 入 成 分 及 原材料 啼 炉 熔炼 工艺 要 点 Se 备注 
/SC ZG 
1) 将 铜 装 入 已 预 热 至 暗 红 
色 的 击 吉 中 (应 装 得 紧 些 ) ,在 
微 氧化 性 气氛 下 加 速 熔 化 1) 用 石墨 搅 
2) 铜 全 部 熔化 , 温度 达 棒 
1150% 时 加 入 该 炉 合金 所 需 2) 锌 、 锡 、 铅 
4 
全 和。 全 | | 要 的 一 半 艳 钢 ,均匀 措 大 以 有 三 者 , 须 先 加 和 
Se l Be 氧 。 磷 铀 加 入 量 ,以 磷 占 铜 液 3) 加 锌 时 铜 
Gi 5 二 质量 的 0.04% ~0. 06% 计算 液 温 度 必 须 低 
埋 3) 铜 液 脱氧 经 预 热 1100 ~ | 于 1200% 
Eo SW eal 全 
i 击 | 的 旧 料 ,继续 加 热 。 如 一 次 装 | 1250 | 1190 4) 较 大 件 或 
> 加 he i 炉 | 不 完 可 随 熔 随 加 ,但 力求 减少 重要 件 必 须 进 
让 人 加 料 次 数 , 且 旧 料 不 应 伸 出 卉 行 弯 曲 试验 和 
St 员外 。 旧 料 熔化 后 必须 搅拌 断口 检查 
的 铅 锭 ，Cu > Sie 
99 5 的 钢锭 为 匀 5) 炉 前 检验 
4) 在 1200% 以 下 加 入 经 预 不 合格 时 可 加 
热 的 锌 , 锌 熔化 后 加 锡 和 铅 ， 人 少量 磷 铜 精 
最 后 加 入 剩余 的 磷 铜 ,并 仔细 炼 合金 
搅拌 , 净 置 5 ~ 10min 后 进行 
浇注 
注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
9. ZCuSn9P0. 3Nil 的 铸造 锡 青铜 配料 ( 配料 实例 926) 





ZCuSn9P0. 3Nil 的 主要 含义 如 下 : 
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镍 的 名 义 百 分 含 量 ( 质 








镍 的 元 素 符号 





磷 的 元 素 名 











锡 的 元 素 符号 




















ZCuSn9P0. 3Nil 为 非 标准 铸造 锡 青铜 。 
对 于 ZCuSn9P0. 3Nil 的 铸造 锡 青 铜 配料 





涛 造 代 号 














基体 铜 的 元 素 符号 


号 
磷 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 


锡 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 











,可 查 配 料 实例 926 或 表 3. 4-14。 























注 : 成 分 含量 和 配料 比例 丝 
























































着 质量 分 数 。 

















配料 实例 926 表 3.4-14 ZCuSn9P0. 3Nil 的 铸造 锡 青铜 配料 
ZCuSn9P0. 3Nil 2 
Sn P Ni Cu 
配料 控制 9.0 0.4 1.0 余 量 
配 人 成 分 及 “| 熔 ER 熔化 温度 浇注 温度 
原材料 炉 熔炼 工艺 要 求 5 2 备 注 
1) 将 铜 与 铜 镍 中 间 合 金 同 时 装 和 已 
预 热 的 寺 塌 中 迅速 熔化 
2) 待 全 部 炉料 熔化 ,温度 达到 1150 
~1200% 时 停止 加 热 ,均匀 搅拌 
3) 加 入 经 预 热 的 全 部 磷 铜 ,并 充分 1) 磷 青 
搅拌 铜 极 易 吸 
配 入 成 分 4) 如 有 旧 料 应 将 磷 铜 分 两 批 加 入 ， 气 ,可 用 氧 
(% ) :Sn9,P0.4,| 南 | 即 铜 与 镍 熔化 后 先 用 1/3 磷 铜 脱氧 , 然 pt se 化 熔剂 处 理 
Nil ,Cu89. 6 塌 | 后 加 入 旧 料 , 旧 料 熔化 后 再 加 入 余下 的 和 0 铜 液 
原材料 :Cu4 ,| 炉 | 2/3 磷 铜 。 含 磷 量 与 浇注 温度 的 关系 如 2) 浇注 
Sn-5 , 铜 镍 , 磷 铜 下 : 温度 不 宜 高 
P 含 量 (% ) 浇注 温度 /SC 3) 用 石 
0. 05 1200 墨 搅 棒 
0.1 1150 
0.2 ~0.3 1100 
0.4~0.5 1080 
0.6~1.0 980 ~ 1080 





10. ZCuSn10P1 的 铸造 锡 青铜 配料 (配料 实例 927 ~ 930 ) 


ZCuSn10P1 的 主要 含义 如 下 : 





' 930 铸造 合金 配料 速 查 手册 





ZCuSn1l0P1 





| [各 广 百 分 (质数 ) 
一 一 磷 的 元 素 符号 
锡 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
锡 的 元 素 符号 
基体 铜 的 元 素 符号 
一 一 一 一 一 一 铸造 代号 
ZCuSn10P1 的 合金 名 称 为 10 一 1 锡 青 铜 。 

对 于 泵 、 橡 胶 机 械 、 建 材 机 械 等 类 铸件 的 ZCuSn10P1 的 铸造 锡 青铜 配料 ,可 查 配 
料 实例 927 ~ 配料 实例 930 或 表 3. 4-15 ~ 表 3. 4-18。 
配料 实例 927 ” 表 3.4-15 ZCuSn10P1 的 铸造 锡 青 铜 配料 












































































































































铸件 名 称 泵 套 ( 泵 类 3V80D 一 25 和 泵 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $190mm x 360mm ,为 椭圆 形 简 状 铸件 。 毛 重 为 85kg, 采 用 干 
铸件 特点 | 于 竺 和 
a 要 求 铸 铜 牌号 :ZCuSn10P1。 抗 拉 强 度 > 220MPa, 上 断后 伸 长 率 >3% ,硬度 > 
785HBW 
合金 成 分 可 
Sn9.0 ~11.5,P0.5 ~1.0,Cu 余 量 
控制 (%)| 区 
配料 ( 按 配制 500kg 计 ) 
一 次 熔炼 采用 回炉 料及 中 间 合金 熔炼 
合金 | 规格 要 求 烧 损 应 含有 | 30% 同 牌号 | 10% 磷 铜 | 应 补 加 新 
成 分 | 成 分 | 数量 | 比例 | 数量 | 比例 | 数量 | 回炉 料 含 各 | 合金 合 各 | 金属 量 
(%) | /kg | (%) | /kg | (%) | /kg | 元 素数 量 /kg | 元 素 量 /kg /kg 
Cu 89 445 1 4.45 | 89.89 | 449.5 133.5 22. 43 293.6 
Sn 10.3 | 51.5 1 0.515 |10. 403 152.015 15.45 36.57 
了 0.7 3.5 6 0.21 |0.742 | 3.71 1.05 2.02 0.64 
总 计 | 100 500 5.175 一 505.2 150 24.45 330. 81 
注 : 1 采用 熔炼 炉 类 型 :用 500kg 工 频 感 应 电炉 熔炼 。 熔 化 过 程 中 烧 损 :Cul% ,Sn1% ， 

















P6% 。 
2. 合金 熔化 后 ,加 入 磷 铜 , 测 温 ,进行 炉 前 含 气 及 折 角 试验 ,观察 断口 颜色 及 组 织 结晶 
情况 ,合格 后 出 炉 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) :Sn10. 32 ,P0. 69 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 233 ,断后 伸 长 率 为 3. 2% ,硬度 为 820HBW 。 
4. 各 成 分 百 分 含量 皆 指 质量 分 数 。 
5. 此 配料 还 适用 于 同 牌号 材料 的 各 种 衬 套 `. 止 推 垫 .定位 套 、 主 杆 衬 套 . 从 杆 衬 套 等 螺 
杆 泵 配件 。 
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配料 实例 928 表 3.4-16 ”ZCuSn10P1 的 铸造 锡 青铜 配料 
铸件 名 称 | ”轴瓦 (橡胶 机 械 类 开 炼 机 零件 ) 























各 种 开 炼 机 的 辊 简 轴 瓦 均 采用 这 种 一 端 带 法 兰 的 圆 简 形 结构 ,是 受 力 较 重 的 轴 



















































































铸件 特点 | 瓦 ,是 开 炼 机 的 关键 零 部 件 。 采 用 离心 铸造 
要 求 铸 铜牌 号 :ZCuSn10P1 
合金 成 分 规格 成 分 (% ) :Sn9.0 ~11.5,P0.5 ~1.0,Cu 余 量 
控制 控制 成 分 (% ) :Sn10 ,Pl ,Cu 余 量 
1) 配制 磷 铜 中 间 合 金 ,其 成 分 (% ) :P12 ,其 余 为 Cu 
2) 计算 (以 100kg 合金 为 基数 ) 
磷 铜 中 间 合 金 量 = (1 12% )kg =8.34kg 
加 Sn 量 =10kg 
配料 纯 Cu 量 =[100-(8.34+10)]kg=81.66kg 
3) 计算 1kg 纯 Cu 加 入 的 合金 量 
磷 铜 中 间 合金 (8. 34 :81. 66 ) kg =0. 102kg 
Sn 量 =(10:81.66)kg=0.122kg 
即 : 按 1kg 纯 铜 加 入 磷 铜 中 间 合 金 0. 102kg, 纯 锡 0. 122kg 进行 配料 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 卉 塌 炉 或 中 频 感应 电炉 。 





2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
配料 实例 929 表 3.4-17 ZCuSn10P1 的 铸造 锡 青铜 配料 


铸件 名 称 


蜗轮 (建材 机 械 类 6703 一 3 一 2 零件 ) 











铸件 特点 


铸件 轮廓 尺寸 为 8965mm x 180mm ,最 小 壁 厚 为 45mm。 








为 550kg, 采 用 金属 型 铸造 
要 求 铸 铜牌 号 :ZCuSnl0P1 。 抗 拉 强度 
885HBW 





该 件 为 轮 状 铸件 , 毛 习 





得 


> 310MPa, 断后 伸 长 率 >2% ,人 硬度 > 














































































































合金 控制 Sn9.0 ~11.5,P0.5 ~1.0,Cu 余 量 
成 分 (% ) on7. 2,TU. “wuu 泵 里 
配 料 
炉料 总 各 炉料 量 /kg 备 a 
/kg 电解 铀 锡 馆 磷 钢 回炉 料 让 
200 113 14 13 60 P: Cu=0.08:1( 质 量 比 ) 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :用 三 个 自然 通风 式 焦 痰 燃烧 地 坑 震 塌 炉 同时 熔化 。 炉 内 烧 损 : 铜 
0.7% . 锡 1% . 磷 5% ~10% 。 
2. 合金 熔化 后 搅拌 均匀 , 测 温 , 进 行 炉 前 含 气 及 折 角 试验 ,并 观察 断口 组 织 及 颜色 , 合 
格 后 出 炉 合 为 一 浇 包 浇注 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (9% ) :Sn9. 89 ,P0. 92 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 323MPa ,断后 伸 长 率 为 2.2% ,硬度 为 915HBW 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 其 他 同 牌号 材料 的 铸件 ,如 蜗轮 .轴瓦 、 轴 套 \ 大 头 瓦 等 。 

















. 932 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 





配料 实例 930 ” 表 3.4-18 ZCuSn10P1 的 铸造 锡 青 铜 配料 








































































































化 学 成 分 (% ) 
ZCuSnl0P1 
Sn P Cu 
规格 成 分 9.0~11.5 0.5~1.0 余 量 
控制 成 分 10 1 余 量 
配 人 成 分 及 “| 熔 ee 熔化 温度 浇注 温度 
原材料 | 炉 人 | 人 | 全 “和 
1) 将 铜 装 入 已 预 热 的 卉 坝 中 加 速 熔 
化 | 
ee 2) 温度 达到 约 1150 必 时 加 入 该 炉 合 we 
i 金 所 需 的 1/5 磷 铜 ,仔细 搅拌 脱氧 
rat 3) 除 渣 后 装 入 经 预 热 的 旧 料 ,继续 I 
Pye ue , ee 用 氧化 熔 
和 | 加 热 。 如 一 次 装 不 完 可 随 熔 随 加 ,但 力 E 
原材料 :Cu- | 击 | /py yw 剂 处 理 铀 
4 Sn4, 殉 铜 | 志 求 减 少 加 料 次 数 1100 ~ | 980 ~ 液 
i 六 | 4) 旧 料 全 部 熔化 ,温度 达到 1100 ~ | 1150 | 1050 a 
j2% 如 质 | | ns50C 时 仔细 搅拌 ,除去 表面 熔 尖 , 然 0 
0 8% ， 余 为 | “| 后 加 入 磷 铜 (其余 的 4/5) ,并 加 挠 撞 ， up 
a 最 后 加 入 经 预 热 的 锡 es 
5) 在 1100 ~1150 人 取样 进行 炉 前 试 Rd 
Se 石墨 撑 棒 
验 (全 气 .弯曲 及 断口 检验 ) ,试验 合格 
后 出 炉 
注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 给 指 质量 分 数 。 








11. ZQSn7-0.2 的 铸造 锡 青铜 配料 ( 配料 实例 931 ) 
ZQSn7-0.2 的 主要 含义 如 下 : 


Wp 
主要 添加 元 素 锡 的 符号 


铸造 青铜 代号 











ZQSn7-0.2 是 铸造 锡 青铜 的 老牌 号 。 
ZQSn7-0. 2 的 铸造 锡 青铜 配料 ,可 查 配料 实例 931 或 表 3. 4-19。 
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配料 实例 931 ” 表 3.4-19 ZQSn7-0. 2 的 铸造 锡 青铜 配料 
问题 提出 |” 试 计算 每 炉 投 料 量 为 500kg 的 ZQSn7-0.2 铸造 锡 青铜 配料 














ZQSn7-0. 2 铸造 锡 青铜 的 规格 成 分 (% ) :Sn6.0 ~7.0、P0.1 ~0.4、Cu 余 量 ; 控 


已 知 条 件 | 制 成 分 (% ) :Sn6.5 、P0. 1 、Cu93.4; 磷 以 磷 含 量 为 13% 的 Cu-P 中 间 合 金 形式 加 

















入 ,其 余 金 属 均 用 纯 金 属 














设 定 ZQSn7-0.2 铸造 锡 青 铜 的 配料 控制 成 分 (% ) :Sn6.7、P0. 22 .Cu93. 08 
配料 中 需要 的 Cu-P 中 间 合 金 量 = (500kg x0. 22% )/13 =8. 46kg 
在 8.46kg 的 Cu-P 中 间 合 金 中 ,包括 有 : 
人 P 量 =500kgx0.22% =1. 1kg 
i Cu 量 =(8.46 -1.1)kg=7.36kg 
故 ， 需 另 配 纯 金 属 量 如 下 : 
Cu 锭 量 =500kg x93. 08% -7. 36kg = 458. 04kg 
Sn 锭 量 =500kg x6.7% =33.35kg 














因此 ， 每 炉 投料 量 为 500kgZQSn7-0. 2 铸造 锡 青铜 的 配料 组 成 如 下 : 
阴极 铜 加 入 量 为 458. 04kg 
锡 锭 加 入 量 为 33. 35 kg 


Cu-P 中 间 合金 加 入 量 为 8. 46kg 








配料 组 成 








注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


12. ZCuSn10Zn2 的 铸造 锡 青铜 配料 (配料 实例 932 ~934) 


ZCuSn10Zn2 的 主要 含义 如 下 : 


ZCuSn10 Zn2 


| 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
锌 的 元 素 符号 
锡 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
锡 的 元 素 符号 




















ZCuSn10Zn2 的 合金 名 称 为 10 一 2 锡 青铜 。 











对 于 泰 、 石 油 机 械 等 类 适 件 的 ZCuSn10Zn2 的 铸造 锡 青 铜 配料 ， 可 查 配料 实例 




















932 ~ 配料 实例 934 或 表 3. 4-20 ~ 表 3. 4-22 。 


934 . 


铸造 合金 配料 速 查 手 册 





配料 实例 932 
铸件 名 称 


表 3.4-20 ZCuSn10Zn2 的 铸造 锡 青铜 配料 


+ 轮 ( 泵 类 ) 





铸件 特点 








备件 轮廓 尺寸 为 8180mm x 68mm， 壁 
毛重 为 12kg， 采 用 树脂 砂 〈 呐 喃 开 型 ) 








双 不 均匀 ， 最 薄 叶 片 厚 





度 为 5mm。 















































要 求 铸 铜 牌号 ; ZCuSn10Zn2。 抗 拉 强 度 >240MPa， 断 后 伸 长 率 > 12% ， 
硬度 >685HBW 

合金 成 分 规格 成 分 (%) : Sn9.0 ~11.0，Znl.0 ~3.0，Cu 余 量 

控制 控制 成 分 (% ) : Sn10，Zn2. 2 ，Cu 余 量 

配 料 

炉料 总 各 炉料 量 /kg 

‘ks 解 钢 锡 馆 馈 馆 

200 175.8 20 让 
注 : 1 采用 熔炼 炉 类 型 : 采用 地 坑 式 焦炭 人 炉 卉 吉 熔 炼 ， 卉 圳 为 200 号 。 炉 内 烧 损 : 


Cul% 、 
2. 合金 熔 f 


况 。 





配料 实例 933 
铸件 名 称 


轴 套 〈 石 油 机 械 类 ， 月 


Snl% 、Zn3% 。 








(%): Sn10. 21 


























< 后， 用 0. 5kg 磷 铀 脱氧， 进行 
升温 至 浇注 温度 后 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 203MPa， 
4. 本 配料 还 适用 于 其 他 同 牌号 




















出 炉 。 


，Zn2. 23 ，Cu 余 量 ; 
断后 人 
材料 的 泵 体 、 




















及 折 角 试验 ， 并 观察 断口 组 织 结晶 傅 


长 率 为 13.5% ,硬度 为 693HBW 。 
泵 盖 、 轴 套 、 接 


套 等 铸件 。 


表 3.4-21 ZCuSn10Zn2 的 铸造 锡 青铜 配料 


有 于 抽 油 机 游 梁 


系统 之 中 零件 ) 





铸件 特点 


铸件 为 圆 环形 ， 其 轮廓 
22mm， 毛 重 为 3. 1kg。 采 用 金属 型 、 





























部 进行 加 工 ， 退 火 处 理 
要 求 铸 铜牌 














尺寸 为 p100mm x 64mm, 
离心 铸造 ， 是 抽 








号 : ZCuSn10Zn2 


内 孔 尺 寸 为 $56mm， 
油 机 游 梁 





壁 厚 为 
系统 中 轴 套 件 ， 全 





合金 控制 
成 分 (% ) 








Sn9 ~11.0，Zn1.0~3.0， 杂 质 <1.5，Cu 余 量 











































































































































































































第 4 章 铸造 铜 和 铜 合金 配料 935 . 
( 续 ) 
配料 ( 按 配 制 100kg 计 ) 
同 牌号 
纲 求 烧 损 炉 涤 立 含 了 
a 规格 要 求 烧 损 炉料 应 含有 本 炉料 30kg 应 加 纯 
De 金属 量 
元 素 | 成 分 | 数量 | 比例 | 数量 | 数量 | 比例 | 成 分 | 数量 | ke 
(%) /kg (%) /kg /kg (%) | (%) /kg 
Sn 10 10 1.5 0.15 | 10.15 | 9.99 10 3 7. 15 
Zn 2 5 0.1 2.1 2. 07 2 0.6 1.5 
Cu 88 88 1.5 1.32 | 89.32 | 87. 94 88 26.4 62. 92 
合计 100 100 1.57 | 101.57 | 100 100 30 71. 57 
注 : 1. 炉 型 : 用 100 号 石墨 质 圭 坝 焦 痰 炉 和 所 需 工 具 进 行 熔炼 。 
2. 配料 : 炉料 由 金属 料 、 回 炉料 、 和 熔剂 、 辅 助 材料 等 组 成 ， 除 回炉 料 来 自 本 三 外 ， 
其 余 均 由 外 单位 、 外 部 门 供给 。 锡 锭 Sn 含量 为 98. 35% ， 锌 锭 Zn 含量 为 98. 7% ， 
铜 锭 Cu 含量 99. 5% 。 
3. 炉料 量 总 和 为 101. 57kg， 其 中 ， 加 锡 锭 7. 15kg， 加 锌 锭 1.5kg， 加 铜 锭 62. 92kg， 
加 回炉 料 30kg。 
4. 炉 前 ， 石 墨 寺 塌 及 其 炉料 均 需 加 热 到 要 求 温度 ， 且 按 入 塌 顺 序 加 料 ， 同 时 迅速 压 
人 炉 内 的 合金 熔 液 之 中 ,冶炼 过 程 中 要 观察 ,掌握 好 人 炉 况 , 均 合 格 后 出 炉 北 
着 5 
5. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 260MPa， 硬 度 为 800HBW ; 
杂质 总 和 为 0.45% <1.5% 。 
6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
7. 适合 本 配料 的 石油 机 械 类 的 还 有 旋塞 、 泵 、 阀 、 齿 轮 、 叶 轮 、 轴 套 等 。 
配料 实例 934 表 3.4-22 ZCuSn10Zn2 的 铸造 锡 青铜 配料 
化 学 成 分 (%) 
ZCuSnl0Zn2 
Sn Zn Cu 
规格 成 分 9.0~11.0 1.0~3.0 余 量 
控制 成 分 10.0 2.2 余 量 



























































. 936 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
配 入 成 分 及 |、，、 a 容 化 温度 浇注 温度 交 
na 炉 熔炼 工艺 要 求 a | 备 ” 注 
1) 将 铜 装 入 已 预 热 到 暗 红 色 
(温度 为 600 ~700%C ) 的 石墨 霸 塌 
中 加 速 熔化 
2) 铜 液 温 度 达 1150% 时 加 入 炉 
料 质量 的 0.1% ~ 0.3% 磷 铜 和 Ee 
1% 脱 氧 造 漆 剂 (所 石粉 : 食盐 = 
SR 验 不 合格 时 ， 
7:3 ) ,仔细 搅拌 以 脱氧 i 
配 入 成 分 3) 在 1150 ~ 1200C 除去 熔 洼 ， 亚 铜 和 1% 脱 
(% ): Snl0 ,| 直 | 加 入 旧 料 | al 
Zr2.2,Cu87.8| 翅 | 4) 旧 料 熔化 后 温度 达 1150 ~ | 1250 | 1200 0 
原材料 :Cu-| 炉 | 1200Y 时 加 入 经 预 热 的 匀 , 锌 必须 2 
4,Sn-2 ,Zn-2 ， 压 人 铜 液 内 以 免 烧 损 过 大 ,禁止 在 WA 
上 浇注 ,温度 可 
1200% 以 上 加 锐 过 
提高 30 ~ 








5 ) 锌 熔化 后 加 锡 ,加 热 到 1200 
~1250Y 保持 Smin ,然后 除 渣 加 入 
磷 铜 和 脱氧 造 酒 剂 各 0.1% 和 
1% ,并 仔细 搅拌 

6) 做 炉 前 试验 进行 含 























\ 弯 曲 及 


c 





注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 和 加 入 量 缘 指 质量 分 数 。 
13. ZCuSn10Pbs 的 铸造 锡 青铜 配料 ( 配料 实例 935 ) 
ZCuSn10Pb5 的 主要 含义 如 下 : 


Z Cu Sn 10 Pb5 





| 名 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 


铅 的 元 素 符号 








锡 的 名 义 百 分 














-3 
锡 的 元 素 符号 
基体 铜 的 元 素 
铸造 代号 


ZCuSn10Pb5 的 合金 名 称 为 10 一 5 锡 青 铜 。 


对 于 冶金 机 械 等 类 的 ZCuSn10Pb5 的 铸造 锡 青 铜 配料 ,可 查 配 料 实例 935 或 表 


3. 4-23 。 





含 
和 


隆 


eR 


量 (质量 分 数 ) 





50°C 
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配料 实例 935 表 3.4-23 ZCuSnl0Pbs 的 铸造 锡 青铜 配料 


























铸件 名 称 锥 形 套 ( 冶金 机 械 类 K1417 零件 ) 
铸件 为 回转 形 简 状 ,轮廓 尺寸 为 $8235mm x 6753mm, 铸件 毛重 为 75kg。 
铸件 特 年 采 用 干 型 倾斜 旋转 铸造 
Ey 要 求 铸 铜 牌号 :ZCuSn10Pb5 。 抗 拉 强 度 > 195MPa, 岂 后 伸 长 率 > 10%， 














人 硬度 >685HBW 





























合金 控制 入 
成 分 (% ) Sn9.0 ~ 11. 0 ,Pb4. 0 ~ 6. 0 ,Cu 余 量 
配料 
炉料 总 量 各 种 炉料 量 /kg 
/kg 电解 铀 锡 角 铬 匀 磷 钢 
200 169.5 20 10 0.5 
注 : 1. 采用 熔化 炉 类 型 :地 坑 式 自然 通风 地 坑 击 吉 炉 熔炼 , 卉 坑 为 200 号 。 炉 内 烧 损 : 负 


1% . 锡 1% 铅 1.5% 。 
2. 电解 铜 熔化 后 ,加 入 锡 锭 、 铝 锭 ,以 磷 铜 脱氧 ,做 炉 前 含 气 及 折 角 试验 ,观察 断口 组 织 
结晶 情况 ,升温 至 浇注 温度 。 
. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) :Sn10. 25 , Pb4. 98。 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 201MPa, 断 后 伸 长 率 为 11% ,硬度 为 723HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 同 牌 号 材料 的 轴 套 、 轴 瓦 、 衬 套 、 导 轴承 等 铸件 。 


14. WZQSn10-0 的 铸造 锡 青铜 配料 ( 配料 实例 936 ) 


WZQSn10-0 为 美国 铸造 铜 合金 牌号 。 
对 于 汽轮机 等 类 铸件 的 WZQSn10-0 的 铸造 锡 青铜 配料 ,可 查 配料 实例 936 或 表 
3.4-24。 
配料 实例 936 表 3.4-24 WZQSn10-0 的 铸造 锡 青铜 配料 
铸件 名 称 | 。 主轴 泵 叶轮 (汽轮机 类 引进 30 万 kW 汽轮机 零件 ) 
叶轮 是 汽轮机 油 路 调节 系统 中 的 主要 零件 , 需 在 承受 高 压 、 高 速 、 耐 麻 的 工 况 下 






































(LUD 






























































叶轮 铸件 的 结构 为 双流 道 .扭曲 叶片 ,材质 不 允许 有 任何 缺陷 ,不 许 焊 补 采 用 酯 
水 玻璃 自 硬 砂 铸 造 ,毛重 为 80kg, 壁 厚 为 6 ~20mm 
要 求 铸 铜 牌号 :WZQSn10-0。 该 牌号 为 美国 引进 牌号 ,是 锡 含量 为 10% 的 青铜 ， 
其 凝固 温度 范围 宽 , 为 415 ~ 227Y ,间隔 达 188Y , 易 产 生 晶 间 玻 松 , 也 易 产 生 裂 
纹 。 拟 在 锡 青 铜 的 基础 上 加 Ni 以 提高 力学 性 能 ,可 提高 冲击 韧性 ,改善 耐 磨 性 , 提 

高 断后 伸 长 率 和 流动 性 ,有 利于 铸造 
性 能 要 求 : 届 服 强 度 三 158 MPa; 抗 拉 强 度 三 216. 8MPa, 断 后 伸 长 率 三 10% ,硬度 
三 700HBW 









































铸件 特点 
























































. 938 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 





( 续 ) 














铸件 名 称 | 主轴 奈 叶 轮 (汽轮机 类 引进 30 万 kW 汽轮机 零件 ) 































































































合金 控制 Cu88 ~90,Sn10.0 ~12.0,Ni0.3 ~0.6,P<0.3,Zn .Pb 等 杂质 总 和 三 0.5 
成 分 (% ) 
配 料 
a 炉料 成 分 (% ) 配料 比例 配 入 成 分 (% ) 配料 量 
Sn |Ni|Cu | P (% ) Cu | Sn | Ni P /kg 
电解 铜 一 | 一 |%.9%9| 一 83.96 |83.96| 一 | 一 | 一 | 117.6 
Sn 锭 100 | 一 | 一 | 一 11. 50 一 114.5| 一 | 一 16. 1 
镍 铜 皮 一 |18 | 8 | 一 3.30 270| 一 10.6 | 一 | 4.62 
P-Cu 一 | 一 86 | 14 1.21 1.04| 一 | 一 10.171 1.69 
合计 100 87.7 | 11.5 | 0.6 | 0.17 140 
配 得 成 分 88. 71 |10. 97 | 0. 46 | 0.06 
1) 元 素 烧 损 以 上 、 下 限 来 调整 ,为 简化 计算 ,总 炉 耗 以 5% 计 
2) 待 大 料 熔 化 后 ,加 熔剂 ,保护 熔化 
仿 前 操作 3) 加 入 氧化 铜 1. 5kg, 氨 化 钠 0.9kg, 硅 人 砂 1. 35kg( 或 加 入 量 数 为 2.5% ) 


4) 测 温 控制 
5) 扒 渣 , 测 温 , 出 炉 温 度 为 1180 ~1150%C 
6) 浇注 试 样 ,铸件 浇注 温度 为 (1000 +20) 














注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :燃油 回转 寺 塌 炉 。 
2. 炉 前 作 烽 液 测 温 , 试 样 做 含 气量 检验 和 断口 检验 。 
. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 届 服 强度 为 182MPa, 抗 拉 强 度 为 272MPa, 断后 伸 长 率 为 14.0% ,硬度 为 
892HBW; 
化 学 成 分 (% ) :Sn10. 97 ,Ni0. 46 ,P0. 06 ,Cu88.71。 
无 损 检测 :在 叶轮 两 端 加 工 处 进行 表面 着 色 检 验 , 不 允许 有 夹 漆 .裂纹 、 砂 眼 等 铸造 
缺陷 。 
. 各 成 分 含量 .配料 比例 和 加 入 量 皆 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 适用 于 该 牌号 材料 的 叶轮 件 。 





(LUD 




































































an 天 








15. ZCuAl7Pbl. SFel. S 的 铸造 铝 青铜 配料 ( 配料 实例 937 ) 
ZCuAl7Pb1l. 5Fel.5 的 主要 含义 如 下 : 


第 4 章 ， 铸造 铜 和 铜 合金 配料 . 939 . 





ZCuAl7Pb1.5 Fel.5 





| 信 的 名 义 百 分 合 量 ( 质 质量 分 数 ) 
一 一 一 一 铁 的 元 素 符号 


























铝 的 元 素 符号 
基体 铜 的 元 素 符号 
铸造 代号 
对 于 ZCuA17Pbl. SFel.5 的 铸造 铝 青 铜 配料 ,可 查 配 料 实例 937 或 表 3. 4-25 。 
配料 实例 937  ” 表 3.4-25 ZCuAIPbl. SFel. S 的 铸造 铝 青铜 配料 












































为 炊 制 铸造 铝 青 钢 ZCuAI7Pb1. 5Fel. 5 ,应 怎样 进行 配料 ?其 成 分 (% ) :Cu90、 
AI7 .Pbl.5 和 Fel.5 











炉 的 容量 为 600kg。 在 料 库 中 存 有 以 下 几 种 炉料 : 块 状 铜 .Cu-Fe 中 间 合 金 (成 
已 知 条 件 | 分 :Cu92% 和 Fe8% ) .Cu-Al 中 间 合 金 (成 分 :Cu50% 和 Al50% ) ` 块 状 铅 。 铅 的 烧 
损 为 2% 











1) 不 包括 烧 损 的 600kg 配料 的 炉料 成 分 
cu 量 = 虹 oe 20 x600], - sa0kg 


7 x600 








时 = 

Al 量 = 100 kg =42kg 
a_1.5x600, _ 

Fe 量 = 100 kg =9kg 


Ph 量 = 上 kg -9kg 


配料 计算 | 2) 中 间 合 金 的 必要 数量 














Cu-Al 中 间 合 金 需要 量 = 全 kg -84kg 
Cu-Fe 中 间 合金 需要 量 = kg =112. Skg 


根据 Al 需要 量 为 42kg 算出 第 一 种 中 间 合 金 的 数量 ,而 第 二 种 中 间 合 金 的 数量 
是 根据 Fe 的 需要 量 为 9kg 来 计算 的 。 

3) 中 间 合 金 带 入 的 金属 数量 

Cu-Al 中 间 合 金 带 入 金属 数量 :Cu 量 =42kg,Al 量 =42kg 

Cu-Fe 中 间 合金 带 入 金属 数量 :Fe 量 =9kg,Cu 量 = (112.5 -9)kg=103.5kg 






























































. 940 . 


铸造 合金 配料 速 查 手 册 





配料 计算 














全 部 中 间 合 金 共 带 入 
Cu 量 =(42+103.5)kg =145.5kg 














Al 量 =42kg 
Fe 量 =9kg 
4) 应 加 入 的 新 金属 数量 
Cu 量 =(540 -145.5)kg =394. 5Skg 
Pb 量 =9kg 
为 了 要 补偿 烧 损 量 ,Pb 量 应 增加 为 
2 kg = 9.2kg 


注 : 1. 在 实际 配料 中 ， 常 常 要 加 入 一 些 废料 ， 此 时 必须 计算 





的 合金 





亚 o 


2. 各 成 分 含 


16. ZCuAl8Mn13Fe3Ni2 的 铸造 铝 


938 、939 ) 





量 和 配料 比例 皆 























质量 分 数 。 


ZCuAl8Mn13Fe3Ni2 的 主要 含义 如 下 : 


ZCuAl8 Mn13 Fe3N2 











一 一 镍 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 


一 一 一 镍 的 元 素 符号 

































































基体 铜 的 元 素 符号 





铸造 代号 


ZCuAl8Mn13Fe3Ni2 的 合金 名 称 为 8 一 13 一 3 一 2 铝 青铜 。 


对 于 ZCuAl8Mn13Fe3Ni2 的 铸造 铝 青铜 配料 ， 可 查 配 料 实例 938 和 配料 实例 








939 或 表 3. 4-26 和 表 3. 4-27。 


现 有 的 废料 可 否 


青铜 配料 (配料 实例 


第 4 章 铸造 铜 和 铜 合金 配料 “941.: 





配料 实例 938 表 3.4-26 ”ZCuAl8Mn13Fe3Ni2 的 铸造 铝 青铜 配料 












































































































































化 学 成 分 (% ) 
ZCuAl8Mn13Fe3Ni2 
Al Mn Fe Ni Cu 
规格 成 分 7.0~8.5 11.5~14.0 2.5~4.0 1.8 ~2.5 余 量 
控制 成 分 8.5 13.0 3.0 1.8 余 量 
熔 , 容 化 温度 浇注 温度 
米 熔 ) 艺 要 点 注 
配 人 成 分 及 原材料 | 六 熔炼 工艺 要 点 A | | 备注 
加 料 顺 序 : 铜 一 铜 铁 一 铜 镍 
一 铜 鳃 一 铜 铝 
1 
1) 按 加 料 顺序 先 在 预 热 的 Be 
卉 塌 中 同时 装 入 铜 . 铜 铁 . 负 A 
配 入 成 分 (%): 镍 及 铜 锰 ,在 微 氧 化 性 气氛 下 spe i 
Mn13.0, Al8. 5, Fe3, 峙 加 速 熔化 多 ee 
Nil. 8 ,Cu 余 量 i 合金 熔化 后 加 入 铜 铝 中 气 过 多 
原材料 ; Cu4, Cu- | ,| 加 合金 (或 铅 ) ,并 充分 搅 i 
Fe，( Fe 含量 为 | 或 | 3) 合金 全 部 熔化 ,温度 超 |1200~ | 1100 ~- | 全 属 灶 记 
10% ), Cu-Mn, ( Mn 相 过 1200% 时 进行 除 气 精炼 处 | 1250 | 1150 芭 ee 罗 
合 量 为 35%) ,Cu-Al | 站 | 理 :用 卉 袁 炉 说 化 的 场合 ， et 
(Al 售 量 为 50%)，| jn | 黑 压 入 0.2% ~0.4% 的 六 所 et 
Cu-Ni (Ni 含量 为 乙 烷 或 脱水 氧化 锌 ;用 反射 炉 pe 
15% ~33% ) 熔化 的 场合 , 吹 氨 去 气 或 真空 phe ' 
处 理 (将 浇 包 放 入 真空 铅 内 停 , 
” 熔化 ,成 分 
放 约 10min ) 次 和 
4) 进行 炉 前 试验 , 除 漆 浇 2 
注 
注 : 各 成 分 含量 .配料 比例 和 加 入 量 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 939 表 3.4-27 ZCuAl8Mn13Fe3Ni2 的 铸造 铝 青铜 配料 
化 学 成 分 (% ) 
ZCuAl8Mn13Fe3Ni2 
Al Mn Fe Ni Cu 
规格 成 分 7.0~8.5 11.5~14.0 2.5~4.0 1.8 ~2.5 余 量 
选择 成 分 8.0 14.8 3.0 2.0 余 量 

























































































“ 942 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
熔 符 化 温度 浇注 温度 
业 | 下 康 | + 占 四 
配 入 成 分 及 原材料 | 六 熔炼 工艺 要 点 pe nl 
加 料 顺 序 : 锦 一 铁 一 锰 一 铀 
一 蚀 
1) 将 铀 、 搬 `, 铁 和 镍 同时 装 
入 经 预 热 的 寺 翅 中 加 速 熔化 。 
炉料 在 出 塌 中 的 装 入 次 序 : 先 
条 一 层 铜 ,然后 装 镍 , 其 上 为 
沁 ,再 上 为 镍 ,最 后 装 铜 ,炉料 
应 装 得 紧 实 些 ,并 不 准 伸 出 卉 
这 了 % ). 
M 的 
Ni C | 1200 ~ | 1100 ~ 人 
让 村 宰 。 Cu4 Ma | 吉 | 2) 炉料 尚未 完全 熔化 时 加 | 1250 | 1150 | 2) 均匀 
3 ALL2 号 Ai 民 | 入 | 入 经 预 热 的 Al, 仔 细 挠 拌 使 难 搅拌 防止 全 
| 熔 成 分 (特别 是 Mn) 完 全 熔化 析 
02 3) 用 余下 5% ~ 10% 的 多 





注 : 各 成 分 含量 .配料 比 


17. ZCuAl9Mn2 的 铸造 铝 





调整 合金 温度 ,充分 搅拌 


4 











) 用 钟 黑 压 入 0.2% ~ 


0.4% 六 毛 乙 烷 (CzCls ) 除 气 
精炼 合金 (也 可 用 氮气 处 理 ， 
处 理 时 间 约 10min ) 

5 ) 进行 炉 前 试验 ,合格 后 除 


酒 浇注 
网 和 加 入 量 皆 指 质量 分 数 。 











Ez 

















ZCuAl9Mn2 的 主要 含义 如 下 : 
2 Cu Al19 Mn 2 





| _ 铺 的 名 义 百 分 合 量 


一 一 一 锰 的 元 素 符号 











铝 的 名 义 百 分 含 于 二 月 











量 ( 质 








质量 分 数 ) 


量 分 数 ) 





铝 的 元 素 符号 





铸造 代号 


ZCuAl9Mn2 的 合金 名 称 为 9 一 2 铝 青铜 。 


基体 铀 的 元 素 符号 


青铜 配料 (配料 实例 940 ~ 946 ) 


第 4 章 ”铸造 铜 和 铜 合金 配料 “943. 





对 于 汽轮机 等 类 铸件 的 ZCuAI9Mn2 的 铸造 铝 青铜 配料 ,可 查 配 料 实例 940 ~ 配 




















料 实例 946 或 表 3.4-28 ~ 表 3.4-34。 
配料 实例 940 表 3.4-28 ZCuAl9Mn2 的 铸造 铝 青铜 配料 
























































































































































铸件 名 称 收缩 管 (汽轮机 类 12. 5 万 kW 汽轮机 零件 ) 
铸件 在 250Y 以 下 的 蒸汽 中 工作 ,要 求 耐 冲击 、 耐 腐蚀 ,内 壁 不 允许 有 和 铸造 缺陷 
要 求 铸 铜牌 号 :ZCuAl9Mn2 
该 牌号 的 材料 结晶 温度 范围 小 , 约 30Y ,属于 层 状 凝固 ,流动 性 好 ,体积 收缩 率 
铸件 特点 | 大 ,容易 形成 集中 缩 孔 ; 玻 松 枝 唱 偏 析 倾 向 小 , 易 氧 化 形成 Al,03 悬浮 性 的 夹 渣 ; 
浇注 过 程 中 也 易 形成 二 次 氧化 漆 ; 吸 气 倾向 大 , 易 产 生气 孔 。 为 此 采用 离心 铸造 ， 
取得 了 较 好 的 效果 。 和 铸件 毛重 为 150kg 
力学 性 能 要 求 : 抗 拉 强 度 为 390MPa ,断后 伸 长 率 为 20% ,硬度 为 850HBW 
合金 控制 Al8.0 ~10.0,Mnl.5 ~2.5, 杂 质 总 和 1.0,Cu 余 量 
成 分 (% ) » "J, . 未 内心、 一 上 未 里 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 料 比例 配 入 成 分 (% ) 料 量 
原材料 配料 比例 配料 量 
Al | Mn | Cu | Fe (%) Al | Mn | Cu | Fe /kg 
回炉 8.77 | 2.27 |88.9%6| 一 90 7.89 | 2.04 |80.06| 一 234 
锰 铁 一 | 8 1 一 120 0.5 一 |04 1 一 10.10 1.3 
馈 乌 99.5| 一 | 一 | 一 1.5 1.49| 一 | 一 | 一 3.9 
电解 铜 一 | 一 |199%.9| 一 8.00 一 | 一 17.9%9 | 一 20.8 
100 9.38 | 2.44 |88.05|0.10 
合计 260 
配 得 成 分 | 9.17 | 2.18 | 88.5 |0.15 
1) 元 素 烧 损 以 上 、 下 限 来 调整 ,为 简化 计算 ,总 炉 耗 以 5% 计 
2) HGTJ-1 铜 合金 精炼 剂 于 900 ~ 1180Y ,出 炉 前 加 入 ,加 入 量 为 0.5% 
炉 前 操作 3) 测 温 控制 


4) 扒 漆 ,出 炉 温 度 控制 在 1180 ~ 1200Y 
5) 浇注 试 样 :浇注 温度 为 1050C 























采用 熔炼 炉 类 型 :燃油 回转 卉 塌 炉 。 
. 检测 结果 : 


力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 509MPa ,断后 伸 长 率 为 41.4% ,硬度 为 1490HBW; 





化 学 成 分 (% ) :Al9. 17 ,Mn2. 18 ,Cu 余 量 。 


. 各 成 分 含量 .配料 比例 和 加 入 量 皆 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 适用 于 直接 触 蒸汽 的 汽轮机 零件 ,如 收缩 管 . 盖 、 喷 嘴 . 导 流 板 等 同 牌号 材料 





























的 零件 。 
















































































































































































. 944 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 941 表 3.4-29 ”ZCuAI9Mn2 的 铸造 名 青铜 配料 
化 学 成 分 (% ) 
ZCuAl9Mn2 
Al Mn Cu 
规格 成 分 8.0~10.0 1.5 ~2.5 余 量 
控制 成 分 9.5 2.5 余 量 
配 入 成 分 容 化 温度 浇注 温度 
容 炉 熔炼 工艺 要 点 尘 
及 原材料 | 熔炼 工艺 要 jC | x 备 i 
1) 将 铜 与 锰 同 时 装 人 预 热 至 暗 
红色 的 寺 吉 中 ( 霸 塌 底 铺 一 层 铜 ， 
中 间 放 锰 , 锰 上 面 再 加 入 铜 , 留 出 
10% ~15% 铜 待 后 调 温 用 ), 装 料 
应 稍 紧 实 些 , 且 不 应 伸 出 卉 塌 外 
2) 铜 全 部 熔化 后 锰 还 不 能 全 
1. 加 铝 后 均 
熔 , 用 搅 棒 搅 锰 使 其 快速 熔 
并 匀 搅 拌 ,但 不 应 
(%): All0 3) 锰 全 部 熔化 后 温度 过 高 , 故 过 分 搅动 
折光 5 后 人 出 加 入 余下 的 10% ~15% 铜 ( 预 热 ) 2， 某 三 单 独 
人 | 使 合金 温度 降 到 1100%C 左右, 然后 1100- | 一 本 
量 坑 ee > 1200 熔化 旧 料 ,熔化 
、| 加 入 经 预 热 的 铝 ( 分 两 批 加 入 , 压 1150 | 一 ， 
原材料 :Cu-| 炉 Se ee 后 补 加 0.2% ~ 
|“ | 入 合金 液 内 充分 搅拌 ) 
4，AlL2 号 以 EC 到 0.4% 铝 ,然后 加 
和 4) 加 入 铝 后 合金 温度 升 至 J 
i 1200% 左 右 , 这 时 加 入 2% ~2.5% I es 
熔剂 (冰晶 石 : 气 化 钠 : 食盐 : 氧化 
钾 =30: 10: 50: 10) ,搅拌 除 酒 ,做 
合 气 试验 
5) 如 果 含 气 试验 不 合格 , 则 加 
入 0.2% ~0.4% 的 脱水 氧化 锌 除 
气 精炼 合金 ,然后 除 渣 浇注 
注 : 成 分 含量 .配料 比例 和 加 入 量 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 942  ” 表 3.4-30 ”ZCuAl9Mn2 的 铸造 铝 青铜 配料 
化 学 成 分 (% ) 
ZCuAl9Mn2 
Al Mn Cu 
规格 成 分 8.0 ~10.0 1.5~2.5 余 量 
控制 成 分 9.5 2:5 余 量 
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( 续 ) 
配 入 成 分 s EN 容 化 温度 浇注 温度 
Ds 熔炼 [ 艺 点 注 
及 原材料 容 炉 熔炼 工艺 要 ) > 十 a 备 > 
1) 将 铜 和 铜 锰 中 间 合 金 同 时 装 
入 已 预 热 的 寺 吉 内 加 速 熔 化 
L a | | 2 多 和 多 全 部 熔化 浊 度 达 1100 
es a es 有 的 厂 配制 铅 
I 者 | 问 合 金 ,并 加 撞 关 : 锰 =9:2 的 中 间 
时 浊 让 ` 大 | % eal :仁之 | 小 
Pe 机 温度 达 1200YC 时 加 入 2 左 | 、i200 | 1100 ~ | 合金 , 专 供 熔 烽 
4 CuMn (Ma 炉 右 的 精炼 熔剂 (冰晶 石 :食盐 = 1150 | ZCuAl9Mn2 合 
和 县 为 28 -| | 40:60) ,搅拌 除 河 , 做 炉 前 试验 金 , 简 化 了 熔炼 
32) ,Cu AL( Al 。 |， 人 如果 合金 会 气 , 则 用 名 日 压 人 1 
2 0.2% ~0.4% 的 脱水 氯 化 锌 (或 六 
含量 为 50) on > 人 
毛 乙 煤 ) 进 行 除 气 精炼 ,然后 除 渣 
浇注 
注 : 各 成 分 含量 配料 比例 和 加 入 量 缘 指 质量 分 数 。 
配料 实例 943 表 3.4-31 ZCuAl9Mn2 的 铸造 铝 青铜 配料 
问题 提出 | ” 欲 熔 炼 100kg 铸造 铝 青铜 ZCuAl9Mn2 ,应 怎样 进行 配料 计算 ? 
配 料 计 算 
一 次 熔炼 采用 回炉 料 和 中 间 合 金 熔 炼 
规格 | wa | 炉料 中 |20kg 本 厂 | Cu-Al Cu-Mn re 
合金 要求 | 应 含有 | 同 牌 号 回 | (50: 50) | (70:30) Dy 尚 需 补 充 的 
成 分 炉料 中 各 上 秆 间 合金 中 中 间 合 多 ps | 纯 金 属 量 
成 分 数量 比例 数量 数量 比例 成 分 数量 | 各 成 分 | 各 成 分 | ,| /kg 
ee 数量 /kg 
(%) /kgl(%) /kg /kg |(%) /kg 数量 /kg | 数量 /kg 
Cul89189 | 1 0.8989.89 88.9 17.8 7.38 3. 85 29 60.9 
Al | 9 9 | 2 0.18 9.18 19.1 1.8 7.38 i 9. 18 0 
Mn | 2 2 |2.5 0.05 2.05 | 2 0. 4 一 1. 65 2.05 0 
总 计 |100 1100| 一 11.21101.21100 20 14.76 S$::9 40.3 60.9 
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铸造 合金 配料 速 查 手 册 





( 续 ) 


配 料 





1) 一 次 


容 炼 时 的 配料 情况 :Cu89. 9kg( 配 料 比例 为 88. 9% ) ,Al9. 2kg( 配料 比例 为 9. 1% ) ， 


Mn2. 1kg( 配料 比例 为 2% ,炉料 量 合计 101. 2kg) 





2) 采 用 回炉 料 和 中 间 合 金 时 的 配料 情况 :Cu60. 9kg( 配 料 比例 为 60. 1% ) ,Cu-Al 中 间 合 金 
14. 8kg( 配料 比例 为 14.6% ) ,Cu-Mn( 中间 合 金 )5. 5kg( 配料 比例 为 5.5% ) ,回炉 料 20kg( 醒 














料 比 例 为 19. 8% ) ,炉料 量 合计 101. 2kg 


注 : 各 


成 分 含量 和 配料 比例 尼 指 质量 分 数 。 


配料 实例 944 。” 表 3.4-32 ZCuAl9Mmn2 的 铸造 铝 青铜 配料 







































































问题 提出 和 欲 熔 制 650kg 的 ZCuAl9Mn2 铸造 铝 青 铜 ,应 怎样 进行 配料 计算 ? 
ZCuAl9Mn2 铸造 铝 青 铜 的 规格 成 分 (% ) :Cu89 、Al9 .Mn2。 烧 损 率 (% ) :Cul 、 
已 知 条 件 的 
Al2 .Mn2. 6。 要 全 部 采用 新 金属 
1) 计算 100kg ZCuAl9Mn2 铸造 铝 青铜 需要 的 各 元 素数 量 
89 
Ca 量 =100x(1+0.01) x100kg =89.89kg, 取 Cu 量 =89.9kg 
9 
全 量 =100xGl +0.02) x100kg =9. 18kg, 取 Al 量 =9.2kg 
2 
Mn 县 = x (1 +0.026) x100kg =2.052kg, 取 Mn 量 =2. 1kg 
配料 计算 、 到 
2) 计算 熔炼 650kg ZCuAl9Mn2 铸造 铝 青 铜 所 需 新 金属 量 
Cu 量 =89.9kg x -584.35 
u 时 = 89. 和 == 过 ee 
里 2 100 8 
650 
Al 量 =9.2kgx 一 一 =59.8k 
里 2 100 8 
Mn 量 =2. 1kg x _13.65k 
了 mn 量 三 2 X 一 一 二 27. 
星 2 100 8 
、，， 、| 阴极 铜 ,加 入 量 为 584. 35kg; 铝 锭 ,加 入 量 为 59. 8kg; 金属 锰 , 加 入 量 为 13. 65kg; 
配料 组 成 


注 : 各 


炉料 总 量 为 657. 80kg 





成 分 售 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 945 ” 表 3.4-33 ZCuAlI9Mn2 的 铸造 铝 青铜 配料 





问题 提出 














欲 烧 制 650kg 的 ZCuAl9Mn2 的 铸造 名 青铜, 应 怎样 进行 配料 计算 ? 





已 知 条 件 


ZCuAl9Mn2 铸造 铝 青铜 的 规格 成 分 (%% ) : Cu89 ,Al9 .Mn2。 烧 损 率 (% ) : Cul 、 














Al2 .Mn2.6。 人 炉料 组 成 :用 本 厂 ZCuAl9Mn2 铸造 铝 青铜 回炉 料 20% ; Cu-Al 中 间 
合金 ,成 分 (% ) :Cu50 .Al50; Cu-Mn 中 间 合 金 ,成 分 (% ) :Cu70 .Mn30; 其 余 为 新 




















轴 











配料 计算 





1 熔 制 100kg ZCuAl9Mn2 铸造 名 青铜 的 配料 计算 
1) 计 算 100kg ZCuAl9Mn2 铸造 铝 青铜 需要 的 各 元 素 量 


89 

全 量 =100x (1+0.01) x100kg=89. 89kg, 取 Cu 量 =89.9kg 
9 

操 量 = 和 0x (1+0.02) x100kg =9. 18kg, 取 Al 量 =9.2kg 


2 
Mn 量 =jX (1+0.026) x100kg =2.052kg, 取 Mn 量 =2.1ks 
2) 计 算 20kg ZCuAI9 Mu? 铸造 名 青铜 回炉 料 中 含有 的 各 元 素 量 
89 

cu 量 =20kgx- 一 -=17.8k 

eo 8 
Al 量 =20kgx_ 2 -18k 

2 
Mn 量 =20kg x =0.4k 

量 = x— =0. 

Ve 00 


3) Cu-Al 中 间 合 金 要 补充 Al 量 =(9.2-1.8)kg=7.4kg 





7.4 
需要 Cu-Al 中 间 合 金 量 = 有 二 =14.8kg 
100 
A 50 
其 中 含 人 4 


4) Cu-Mn 中 间 合 金 要 补充 Mn 量 =(2.1-0.4)kg=1.7kg 





1.7 
需要 Cu-Mn 中 间 合 金 量 = 区 =5. 6kg 
100 
70 
其 中 含 Cu 量 =5; 6kg A; 9kg 


5) 计算 ZCuAl9Mn2 铸造 铝 青铜 回炉 料 .Cu-Al 中 间 合 金 和 Cu-Mn 中 间 合 金 总 


含 铜 量 











Cu 量 =(7.8+7.4+3.9)kg=29.1kg, 取 Cu 量 =29kg 
尚 需 补充 新 金属 铜 量 = (89. 9 -29)kg=60. 9kg 











:948 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 





左 口 皇 : 


6) 熔 制 100kg ZCuAl9Mn2 铸造 名 青铜 的 配料 量 情况 :Cu 量 


间 合 金 量 =14. 8kg,Cu-Mn 中 间 合 金 量 =5. 6kg .ZCuAl9Mn2 铸 


=20kg 
2. 熔 制 650kg ZCuAl9Mn2 铸 


、\ 凸 AD 在 
告 铝 青 


铜 的 配料 算 
U 里 =60. 9kg x 一 一 =39 5. 85kg 
配 类 > | 算 


人 入 


Cu-Al 中 间 合 


贞 





让 





Cu-Mn 





650 
ZCuAl9Mn2 铸造 铝 青铜 回炉 料 量 =20kg x 700 = 130ke 








五 阳 月 


( 续 ) 
=60.9kg、Cu-Al 中 
造 铝 青铜 回炉 料 量 








公 


2 ， 


铀 





kg; Cu-Al 中 间 合 


造 铝 青 


阴极 铜 , 加 入 量 为 395. 85 
金 ,加 入 量 为 35.75kg;ZCuAl9 Mn2 铸 


炉料 量 为 657. 80kg 
注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 








配料 组 成 























属 在 熔炼 过 程 中 损耗 等 原 


加 入 量 为 96. 20kg; Cu-Mn 中 间 合 
回炉 料 , 加 入 量 为 130. 00kg; 总 计 





因 , 致 

















配料 实例 946 表 3.4-34 ZCuAl9Mn2 的 铸造 铝 青铜 配料 
于 配料 计算 或 称 重 的 错误 ,或 废料 混 料 ,或 爹 
问题 提出 | 使 炉 内 ZCuAl9Mn2 铸造 铝 青 铜 熔 体 的 Al 元 素 含 量 偏 高 ,应 如 











调整 至 合格 范围 内 ? 请 计算 其 应 补 加 的 料 量 


何 将 熔 体 化 学 成 分 














已 知 炉 内 已 有 ZCuAl9Mn2 铸造 铝 青 铜 的 熔 体 500 








kg, 规 格 成 分 (% ) :Al8.0 ~ 


















































已 知 条 件 | 10.0 .Mnl.2 ~2.5、Cu 余 量 ;控制 成 分 (% ) :Al9.5、Mn2.1、Cu 余 量 ; 炉 前 分 析 结 
果 , 成 分 (% ) :Al10. 2 、Mn2. 1 .Cu 余 量 
先 应 根据 ZCuAl9Mn2 铸造 铝 青铜 的 控制 成 分 和 炉 前 分 析 结 果 , 将 Al 含量 由 
10.2% 冲淡 至 9. 5% ,并 将 有 关 数 据 代入 冲淡 公式 中 : 
10.2 -9.5 
铝 减少 量 = 一 一 一 x500kg =36.84kg 
即 :为 了 冲淡 Al, 应 向 炉 内 补 加 其 他 元 素 36. 84kg。 补 加 料 由 Cu 和 Mn 两 种 元 
组 成 ,其 加 入 量 如 下 : 
M 量 = 一 一 一 一 x36.84kg =0. 85k 
n 加 入 量 Ts g 8 
Cu 加 入 量 = (36. 84 -0. 85 )kg =35. 99kg 
如 补 加 料 中 ,Mn 以 Mn 含量 为 30% 的 Cu-Mn 中 间 合 金 加 入 , 则 补 加 料 量 满足 


Cu-Mn 中 间 合金 补 加 量 =0. 85kg/30% =2. 8kg 
阴极 铜 补 加 量 = [35. 99 - (2. 8 x70% ) ]kg =34. 03kg 


注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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18. ZCuAll0 的 铸造 铝 青铜 配料 (配料 实例 947 ) 
ZCuAl10 的 主要 含义 如 下 : 
































2 Cu Al10 
铅 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
馈 的 元 素 符号 
基体 铀 的 元 素 符 号 
铸造 代号 





ZCuAl10 的 合金 名 称 为 10 铝 青铜 。 

对 于 ZCuAl110 的 铸造 铝 青铜 配料 ,可 查 配 料 实例 947 或 表 3. 4-35 。 
配料 实例 947 ” 表 3.4-35 ZCuAll0 的 铸造 铝 青铜 配料 
问题 提出 | ” 欲 熔 制 成 分 为 Cu90% 和 Al10% 的 铸造 名 青铜 ZCuAl10, 应 怎样 进行 配料 计算 ? 






































炉料 量 为 100kg。 采 用 的 配料 :成 分 为 Cu95% 和 Al5% 的 铸造 铝 青铜 ZCuAls 的 
已 知 条 件 | 废料 20kg; 成 分 为 Cu50% 和 Al50% 的 Cu-Al 中 间 合 金 ; 电 解 铜 。 铝 的 烧 损 率 为 
3% 























1) 计 算 包 括 Al 伐 损 的 100kg 铸造 铝 青 铜 ZCuAl10 的 炉料 中 应 含有 的 Cu 和 Al 
的 数量 

AI 量 =( 10+100xl0jkg=10.3k 

Cu 量 =90kg 

总 量 =100. 3kg 

2) 计 算 100kg 配料 中 Cu 和 Al 的 数量 

0 x 100 

Cu 量 = 中 六 3 kg =89. 73kg 
0, _ 10.3 x100 
亿 量 = 1003 
3 ) 计 算 采 用 铸造 铝 青铜 ZCuAl5 的 20kg 废料 加 入 的 Cu 和 Al 的 数量 
5 X20|。 二 

100 3 8 
95 x20 

100 kg=19kg 
根据 需 加 入 的 Al 的 数量 ,计算 加 在 合金 中 的 中 间 合 金 数量 
中 间 合 金 应 加 的 AL 量 = (10.27 -1)kg=9.27kg 

,9.27 x100 

Cu-Al 中 间 合 金 量 = 一 50 kg =18. 54kg 
5) 中 间 合 金 带 和 的 Cu 的 数量 =9. 27kg 
6) 必须 加 入 新 铜 量 = (89.73 -9.27 -19)kg =61.46kg 





kg=10.27kg 
配料 计算 





Al 量 = 





cu 量 = 


4 


Su 
































至 此 得 到 该 例 的 配料 的 组 成 如 下 : 
配料 组 成 | ”铸造 铝 青 铜 ZCuAl5 的 废料 量 为 20kg, Cu-Al 中 间 合 金 量 为 18. 54kg, 电 解 铜 量 
为 61.46kg 


注 : 各 成 分 售 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


























95S0 
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19，ZCuAIIOFe3 的 铸造 铝 青铜 配料 ( 配料 实例 948 ~ 953 ) 


ZCuAll0Fe3 的 主要 含义 如 下 : 
Z Cu Al 10 Fe3 


| 铁 的 名 义 百 分 全 量 ( 质 量 分 数 ) 


铁 的 元 素 符号 
铝 的 名 义 百 分 含 量 ( 质量 分 数 ) 
铝 的 元 素 符号 
基体 铜 的 元 素 符号 

















涛 造 代号 


ZCuAl10Fe3 的 合金 名 称 为 10 一 3 铝 青铜 。 





对 于 泵 、 橡 胶 机 械 、 
铜 配料 ， 可 查 配 料 实例 9 
配料 实例 948 ” 表 3 











冶金 机 械 、 石 油 机 械 等 类 和 铸件 的 ZCuAll0Fe3 的 铸造 铝 青 
48 ~ 配料 实例 953 或 表 3.4-36 ~ 表 3.4-41。 
.4-36 ”ZCuAl0Fe3 的 铸造 铝 青铜 配料 
















































































铸件 名 称 | ”诱导 轮 ( 泵 类 12NL 一 125 泵 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 8250mm x210mm ,铸件 为 绞 龙 式 轮 状 结构 ,最 小 壁 厚 为 3mm， 
铸件 特点 中 柱 尺 寸 为 880mm。 采 用 低 熔点 合金 做 叶片 实 样 , 干 型 铸造 ,毛重 为 23kg 
” “| 要求 铸 铜 牌号 :ZCuAll10Fe3 。 抗 拉 强度 > 490MPa ,断后 伸 长 率 >13% ,硬度 > 
980HBW 
合金 控制 
Al8.5 ~11.0,Fe2.0~4.0,Cu 余 量 
成 分 (% ) 量 
配 料 
炉料 总 量 各 炉料 量 /kg 
的 电解 钢 铝 包 低 碳 钢 
180 158.1 16.5 5 4 





注 : 1 采用 熔炼 炉 类 型 ， 采 用 自然 通风 式 焦炭 地 坑 盐 塌 炉 熔 化 ， 盐 塌 为 200 号 。 熔 化 过 
程 中 烧 损 ; 铁 增加 0.5% 、 铜 烧 损 1.5% 、 铝 烧 损 3% 。 
2. 合金 熔化 后 测 温 ， 做 炉 前 合 气 及 折 角 试验 ， 如 含 气 应 进行 精炼 脱 气 ， 并 观察 折 角 





口 江 



































断口 组 织 结晶 情况 ， 合 格 后 出 炉 。 





3. 检测 结果 : 





化 学 成 分 (% ) : 


Al9. 25, Fe3. 32; 


力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 502MPa， 断 后 伸 长 率 为 15% ,硬度 为 1200HBW 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 





5. 本 配料 还 适用 了 


F 水 泵 叶轮 、 阀 办 、 螺 杆 泵 泵 套 及 其 他 配件 。 
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配料 实例 949 ” 表 3.4-37 ZCuAl0Fe3 的 铸造 铝 青铜 配料 
铸件 名 称 | ”蜗轮 冠 (橡胶 机 械 类 硫化 机 零件 


< 





该 件 与 钢 质 蜗轮 载 配 装 后 加 工 成 大 型 蜗轮 ,在 蜗轮 冠 处 铣 成 蜗轮 轮 齿 。 毛 坏 为 
铸件 特点 | 壁 厚 均匀 的 轴 套 型 件 。 采 用 离心 铸造 
要 求 铸 铜 牌号 :ZCuAl10Fe3 














合金 成 分 | ”规格 成 分 (% ) :Al8.5 ~ 11.0,Fe2.0 ~4.0,Cu 余 量 
控制 控制 成 分 (% ) :Al10 ,Fe3 ,Cu 余 量 














1) 配制 铝 铁 中 间 合 金 ,成 分 (% ) :Fe33 ,其 余 为 Al 
2) 计算 (以 100kg 合金 为 基数 ) 
Al-Fe 中 间 合 金 量 =3kg/33% =9. 09kg, 取 9. 1kg 
9. 1kg 中 间 合 金 中 的 Al 数量 =9. 1kg x67% =6.09kg, 取 6. 1kg 
缺 AL 量 =(10 -6.1)kg=3.9kg 
补 加 纯 Al 锭 量 =3. 9kg/98% =3. 98kg 
配料 所 含 纯 Cu 量 =[100-(9.1+3.98)]kg=86.92kg 
3) 计算 相当 lkg 纯 Cu 加 入 的 合金 量 
9.1x1l 
86. 92 


























Al-Fe 中 间 合金 量 = 








kg =0. 104kg 


二 3.98 xl 
纯 Al 时 = 二 oo KE 三 村 046kg 


即 : 按 每 kg 纯 Cu 加 入 ALFe 中 间 合 金 0. 104kg, 纯 Al0. 046kg 进行 配料 
































注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 卉 塌 炉 或 中 频 感应 电炉 。 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 





配料 实例 950  ” 表 3.4-38 ZCuAl0Fe3 的 铸造 铝 青铜 配料 
铸件 名 称 | ” 压 下 螺母 (冶金 机 械 类 WW97048/2 一 2 零件 ) 








铸件 轮廓 尺寸 为 $1040mm x $540mm x 940mm , 壁 厚 为 250mm; 铸件 为 回转 体 
简 状 ,毛重 为 450kg。 采 用 金属 型 离心 铸造 

要 求 铸 铜 牌号 :ZCuAl10Fe3 。 抗 拉 强 度 > 540MPa ,断裂 伸 长 率 > 15% ,硬度 > 
1080HBW 

















铸件 特点 




















合金 控制 


成 分 (% ) 





Al8.5 ~11.0,Fe2.0 ~4.0,Cu 余 量 












































































































































































































































.952. 铸造 合金 配料 速 查 手 册 
( 续 ) 
配 料 
炉料 总 量 各 炉料 量 “kg 
惫 、- 注 
/kg 电解 铀 铝 锭 铝 铁合金 ， 同 牌号 回炉 料 
4800 2887. 5 82. 5 330 1500 Al: Fe =70:30( 质量 比 ) 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :采用 火焰 反射 炉 熔 炼 , 投 炉 量 为 4800kg, 炉 内 烧 损 : 铜 2% 、 馈 
3.5% \ 铁 0.2% 。 
2， 下 料 顺 序 : 炉 内 先 放 入 铝 乌 ,( 预 留 一 条 钻 , 最 后 调料 用 ) ,其 上 放 回炉 料及 铝 铁 中 间 
合金 ,最 上 铺 电解 铜 。 待 全 部 熔化 后 ,由 观察 口 将 液体 金属 搅拌 均匀 ,取样 做 炉 前 快 
速 分 析 , 用 预 留 的 铅 调整 成 分 。 做 炉 前 含 气 及 折 角 试验 ,观察 断口 组 织 结晶 情况 , 进 
行 调整 及 脱 气 精炼 ,合格 后 出 炉 。 
3， 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) :Al9. 58 ,Fe3. 23 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 567MPa ,断后 伸 长 率 为 15. 5% ,硬度 为 1302HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 951 ” 表 3.4-39 ZCuAll0Fe3 的 铸造 铝 青铜 配料 
铸件 名 称 | ”导向 环 (石油 机 械 类 安装 于 修 井 机 中 零件 ) 
铸件 为 圆 矮 简 形状 ,其 轮廓 尺寸 为 $240mm x90mm ,内 孔 尺 寸 为 $192mm ,毛重 
做 件 特 点 | 为 1. 65kg, 平 均 壁 厚 为 24mm。 该 件 为 修 井 机 液压 低 内 活塞 的 导向 装置 ,内 加 与 
”| 活塞 杆 相 接触 , 受 摩擦 力 较 大 ,全 部 加 工 , 济 火 后 回 火 处 理 ,离心 浇注 
要 求 铸 铜牌 号 :ZCuA110Fe3 
合金 控制 Al8.5 ~11.0 ,Fe2.0 ~4.0, 杂 质 总 和 <1,Cu 余 量 
成 分 (% ) "VV,Iee. ,未 风 , 性 、 9 不 里 
配料 ( 按 配制 100kg 计 ) 
同 牌号 
阮 炉料 U- -Fe 
区 区， i a 
要 求 应 含有 | 20。， | 合金 | 合金 | 炉料 各 人 
下 | (50:50) | (90:10) | 元 素 总 量 | 三 于 生生 于 
元 素数 量 | 元 素数 量 | 。 人 人 
分 成 分 数量 比例 数量 数量 | 比例 成 分 数量 1 
(9%) /kg(K) /kg /kg | (%) /kg “各 
Cul 88 |88 | 1 0.88|88. 88 (87.87|88 117.6| 7.38 22. 41 47. 39 41. 49 
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( 续 ) 
同 牌号 
a a 
要 求 应 含有 合金 | 合金 | 炉料 各 |， 
金 20kg 补充 金属 量 
(50:50) | (90:10) | 元 素 总 量 
并 元 素数 量 | 元 素数 量 | 。 人 
分 成 分 数量 比例 数量 | 数量 | 比例 成 分 数量 8 
(%) /kg(%) /kg /kg | (0%) Re) /kg “各 号 
Al| 9 9 2 0.18|9.18 |9.08 19 11.8 7.38 一 9. 18 0 
Fe| 3 3 3 0.09| 3.09 13.05 | 3 10.6 一 2. 49 3. 09 0 
si 
- 1001100 | 一 1.15I101.15, 100 |100 ,20 14.76 24. 90 59.66 41. 49 
V 
注 : 1， 炉 型 100 号 石墨 质 寺 塌 焦 痰 炉 和 所 用 工具 进行 熔炼。 
2， 配料 : 炉料 除 回炉 料 ， 均 由 外 单位 供应 。 铜 馈 合 金 的 Cu: Al = 50: 50， 铜 铁合金 的 
Cu: Fe =90: 10 。 
3， 炉 料 总 量 为 101. 15kg， 加 入 铜 量 为 41. 49kg。 
4. 炉 前 : 石墨 直 塌 及 工具 均 需 加 热 ， 炉 料 也 如 此 ， 炉 料 加 入 卉 塌 时 的 顺序 是 由 高 熔 
点 到 低 熔 点 ， 对 少数 难 熔 的 金属 元 素 应 以 中 间 合 金 形式 加 入 ， 吸 气 性 大 的 金属 冶 
炼 要 在 氧化 性 气氛 下 进行 ， 并 快速 冶炼 ， 同 时 控制 好 温度 和 化 学 成 分 ， 合 格 后 出 
炉 浇注 。 
5， 检 测 结 果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 402MPa， 硬 度 为 103HBW。 
6， 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 
7， 适 合 本 配料 的 石油 机 械 类 非 铁 金 属 铸件 还 有 蜗轮 衬 套 、 导 向 套 、 固 定 套 等 。 
配料 实例 952 表 3.4-40 ”ZCuAl10Fe3 的 铸造 铝 青铜 配料 
化 学 成 分 (% ) 
ZCuAll0Fe3 
Al Fe Cu 
规格 成 分 8.5~11.0 2.0~4.0 余 量 
控制 成 分 9.5 3.0 余 量 































































































































































































































































































.9S4 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
配 入 成 分 “|,、 PE 容 化 温度 浇注 温度 人 
及 原材料 “ 熔 粹 熔炼 工艺 要 点 于 
1) 将 铜 装 入 预 热 至 暗 红色 的 寺 塌 中 加 
速 熔化 
2) 待 铜 全 部 熔化 ,温度 达 1150% 时 加 
| 入 占 铜 液 质量 0.05% ~0.07% 的 ,由 P 折 次 化 3 
(di 民 分 合成 的 夏 铀 ,并 仔细 捞 拉 以 脱氧 Pe 
a 3) 铜 液 脱氧 后 加 入 经 预 热 的 铝 铁 中 间 站 
Cu87 5 ”| “| 合金 , 边 加 入 边 搅拌 , 铝 铁 中 间 合 金 必须 会 加 入 到 旧 料 
原材料 ， 。 Re i 熔化 大 量 吸 ( 1180 | 1100 - 加 入 ,时 间 不 
辣 人 ~ 旦 . 全 已 布 a 
浊 和 的 是 | 炉 | 4) 中 间 合 金 全 部 族 化 后 加 入 旧 料 ,仔细 ”| | 和 和 全 
”人 人 | “| 搅拌 Eo 
ee 5) 加 热 到 1160 ~ 1250%C 后 做 炉 前 试验 。 
ple 如 果 合金 含 气 , 则 用 钟 单 压 和 0.1% 的 脱 市 代 准 太 负 
- 水 氧化 锌 ,如 仍然 含 气 可 再 重复 一 次 
6) 炉 前 试验 ( 含 气 、 弯 曲 及 断口 检查 ) 
合格 后 立刻 出 炉 , 除 去 浮 酒 , 拔 入 一 层 冰 
晶 石 (0.2% ~0.3% ) 清 洁 合金 ,进行 浇注 
注 : 各 成 分 含量 .配料 比例 和 加 入 量 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 953 表 3.4-41 ZCuAl10Fe3 的 铸造 铝 青铜 配料 
ZCuAl10Fe3 化 学 成 分 (% ) 
Al Fe Cu 
规格 成 分 8.5~11.0 2.0~4.0 余 量 
控制 成 分 10.0 3.0 余 量 
配 人 成 分 | a 窑 化 温度 浇注 温度 
六 民 科 料 内 妨 熔炼 工艺 要 点 Pe er | 
1) 将 铜 与 铁 同时 装 人 预 热 过 的 寺 塌 中 
加 速 熔化 ( 铁 装 下 面 ) 
配 入 成 分 2) 铜 熔化 后 铁 将 浮 到 铜 液 表面 , 铁 熔 使 用 的 熔 
(%):Al10，| | 化 约 273 时 加 入 经 预 热 的 铝 ,这 时 因 放 热 剂 .成 分 : 
Fe ,Ca87 | 如 | 反应 铁 很 快 熔化 ,并 且 合 金 温度 升 至 冰晶 五 
原材料 : 遇 1200C 以 上 1180 ~ | 1100 ~ |30% 氢化 销 
Cu4, AL, 2 | 襄 | 3) 加 入 预先 留 下 的 5% ~ 10% 铜 以 调 | 1250 | 1150 人 起 
号 以 上 ,Fe，| 。 | 整 温 度 , 然 后 加 入 29 ~ 2. 59% 的 精炼 剂 ， 50% ,所 化 
工业 用 低 碳 搅拌 除 漆 这 
钢 4) 进行 炉 前 试验 ,如 含 气 试验 不 合格 ， 
则 用 钟 黑 压 入 0.2% ~0.4% 的 脱水 氧化 
锌 (或 六 氧 乙 烷 ) 去 气 精炼 














注 : 各 成 分 合 量 、 配 料 比例 和 加 入 量 皆 指 
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20. ZCuAl10Fe3Mn2 的 铸造 铝 青铜 配料 (配料 实例 954、 
955 ) 


ZCuAl10Fe3 Mn2 的 主要 含义 如 下 
Z Cu All0 Fe3 Mn 2 
| 锰 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
一 一 一 一 锰 的 元 素 符 号 
铁 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
铁 的 元 素 符 号 
铝 的 名 义 百 
馈 的 元 素 符号 
基体 铜 的 元 素 符号 
铸造 代号 
ZCuAll0Fe3Mn2 的 合金 名 称 为 10 一 3 一 2 铝 青 铜 。 
对 于 压缩 机 等 类 铸件 的 ZCuAl10Fe3Mn2 的 铸造 铝 青铜 配料 ,可 查 配 料 实例 954 
和 955 或 表 3. 442 和 表 3. 4-43 。 
配料 实例 954 表 3.4-42 ZCuAl10Fe3Mm2 的 铸造 铝 青铜 配料 


铸件 名 称 | ” 阀 座 (压缩 机 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $175mm x 25mm ,铸件 壁 厚 为 6mm, 毛重 为 3. 5Skg ,铸件 为 轮 


做 件 特 点 | 状 ,采用 营 城 砂 二 型 铸 造 
” “从 | 要求 铸 铜牌 号 :ZCuAl10Fe3Mn2。 抗 拉 强 度 >400MPa ,断后 伸 长 率 > 15% ,硬度 
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>1080HBW 
合金 控制 
Al9.0 ~11.0,Fe2.0 ~4.0,Mnl.0~2.0 余 量 
成 分 (9 ] 9 ,Fe , Mn ,Cu 余 量 
配 料 

炉料 总 量 各 炉料 量 /kg 

/kg 电解 铜 铝 锭 金属 锰 低 碳 钢 

180 153. 9 18 色光 5.4 

















注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :采用 地 坑 式 自然 通风 击 吉 炉 熔炼 , 南 塌 为 200 号 。 炉 内 烧 损 : 铜 
1% \ 铝 2% 、 铁 0.5% 、 镭 1.5% 。 
2. 合金 熔化 后 搅拌 均匀 ,做 炉 前 含 气 及 折 角 试验 ,并 观察 断口 颜色 及 组 织 结晶 情况 , 升 
温 到 浇注 温度 出 炉 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) :Al9. 78 ,Fe3. 12, Mnl. 52 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 530MPa ,断后 伸 长 率 为 18% ,硬度 为 1200HBW。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 同 牌 号 的 阀 板 螺母. 蜗轮 丝 杠 等 铸件 。 
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配料 实例 955 表 3.4-43 ZCuAl10Fe3Mn2 的 铸造 铝 青铜 配料 


欲 用 占 30% 的 ZCuAll10Fe3Mn2 铸造 铝 青 铜 回 炉料 ,不 足 元 素 以 中 间 合 金 形式 





问题 提 


mm 




















加 入 ,其 余 炉 料 为 新 金属 ( 纯 铜 ) , 试 计算 熔 制 750kg 的 ZCuAll0Fe3MnZ 铸 





铜 的 配料 


J 上 AD 三 
造 铝 青 





已 知 条 件 


ZCuAl10Fe3Mn2 铸造 铝 青铜 的 规格 成 分 (%): Al9.0 ~ 11.0、Fe2.0 ~4.0、 
Mnl.0 ~ 2.0、Cu 余 量 ;回炉 料 的 成 分 (% ) :Al10、Fe3、Mnl.5、Cu85.5; 烧 损 量 





(% ) :Cul Al2 Fel .Mn2.6 





Fe 以 中 间 合 金 (Cu-Al-Fe) 加 入 ,其 成 分 (% ) :Fel5 ~20( 取 18)、Al9~11( 取 
10) .Cu76 ~69( 取 72) ,Mn 以 中 间 合 金 (Cu-Mn) 加 入 ,其 成 分 (%)。Mn22 ~ 25 
( 取 23.5)、 其 余 为 Cu;Al 以 中 间 合 金 (Al-Cu) 加 入 ,其 成 分 (% ) :Al50 .Cu50 




















配料 计算 





1. 炊 制 100kgZCuAl10Fe3 Mn2 铸造 铝 青铜 的 配料 计算 
1) 计 算 100kgZCuAl10Fe3Mn2 铸造 馈 青 铜 需 要 的 各 元 素数 量 


85.5 
Cu 量 = 
"7 100 














x (1 +0.01) x100kg =86. 35kg, 取 86. 4kg 
10 

Al 量 = 一 x(1+0.02) x1l00kg=10.2kg 
100 
3 

Fe 量 =X(l +0.01) x100kg =3.03kg, 取 3.0kg 


1.5 
Mn 量 = x (1 +0.026) x100kg =1.54kg, 取 1.5kg 





2 ) 计 算 30kgZCuAl10Fe3Mn2 铸造 铝 青铜 


互 








炉料 中 含有 的 各 元 素数 量 





86.4 
Cu 量 =30kg x 
到 100 





一 25. 9kg 
A 量 -30kgx 了 -3k 
三 一 
量 Tr 
Fe 量 =30kg x =0.3k 
e 量 = a 
量 Bo 8 


1 
Mn 量 =30kg x 一 一 =0. Sk 
n 里 8 100 8 


3) Cu-Al-Fe 中 间 合 金 要 补充 Fe 量 =(3.0-0.3)kg=2.7kg 








2.7 
需要 的 Cu-Al-Fe 中 间 合 金 量 = 了 ks~15kg 


100 


y 


72 
二 含 Cu 量 =15kg x 一 一 一 10. 8k 
喇 wu 里 8 100 8 


10 
其 含 AL 量 =15kgx- 一 =1.5k 
蕊 里 8 100 8 
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4) Cu-Mn 中 间 合 金 要 补充 的 Mn 量 =(1.5 -0.5)kg=1kg 





需要 Cu-Mn 中 间 合 金 量 = kg~4. 3kg 





76.5 
其 售 Cu 量 =4. 3kg x 0 ~3. 9kg 


5) Al-Cu 中 间 合 金 要 补充 AL 量 =[10.2-(3+1.5)]kg=5.7kg 





9 
需要 的 ALCu 中 间 合金 = -kg = 11. 4kg 
100 


50 

















6) ZCuAl10Fe3Mn2 铸造 铝 青铜 回炉 料 ,Cu-Al-Fe 中 间 人 合金.Cu-Mn 中 间 合 金 、 
Al-Cu 中 间 合 金 总 含 铜 量 = (25.9 +10.8 +3.9 +5.7)kg =46.3kg 
配料 计算 尚 需 补充 新 金属 铜 量 = (86. 4 -46.3 )kg =40. 1kg 

7) 熔 制 100kgZCuAl10Fe3Mn2 铸造 铝 青 铜 的 配料 情况 :Cu 量 =40. 1kg 

Cu-Al-Fe 中 间 合 金 量 = 1$kg .Cu-Mn 中 间 合 金 量 =4. 3kg、Al-Cu 中 间 合 金 量 = 
11. 4kg .ZCuAl10Fe3Mn2 铸造 铝 青 铜 回 炉料 量 =30kg 

2. 熔 制 750kgZCuAl10Fe3 Mn2 铸造 铝 青铜 的 配料 计算 























750 
Cu 量 =40. 1kg x 全 -=300.75k 
0 8% 100 2 





750 
Cu-Al-Fe 中 间 合 金 量 =15kg x 0 =112. 50kg 


750 
Cu-Mn 中 间 合 金 量 =4. 3kg x 0 =32.25kg 





750 
Al-Cu 中 间 合 金 量 =11. 4kg x 1 85. 5Oks 











750 
ZCuAll0Fe3Mn2 铸造 铝 青铜 回炉 料 量 =30kg x 160. =225kg 








因此 , 熔 制 7530kgZCuAl10Fe3 Mn2 铸造 铝 青铜 的 配料 组 成 : 

纯 铜 300. 75kg,Cu-Al-Fe 中 间 合金 12. 50kg,Cu-Mn 中 间 合 金 32.25kg, Al-Cu 中 
间 合 金 85. 50kg, ZCuA110Fe3 Mn2 和 铸造 铝 青铜 回炉 料 225.00kg, 炉料 总 量 为 
756. 00kg 











配料 组 成 








注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 质 量 分 数 。 
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21. ZCuAll10Fe4Ni4 的 铸造 铝 青铜 配料 (配料 实例 956、 
957) 


ZCuAll10Fe4Ni4 的 主要 含义 如 下 : 
Z Cu Al 10 Fe 4 Ni4 


| 镍 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
镍 的 元 素 符 号 


铝 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
铝 的 元 素 符号 
芋 体 铜 的 元 素 符号 
铸造 代号 
ZCuAll0Fe4Ni4 的 合金 代号 为 10 一 4 一 4 铝 青铜 。 
对 于 ZCuAl10Fe4Ni4 的 铸造 铝 青铜 配料 ,可 查 配 料 实例 956 和 配料 实例 957 或 
表 3. 4-44 和 表 3. 4-45 。 
配料 实例 956 表 3.4-44 ZCuAll10Fe4Ni4 的 铸造 铝 青铜 配料 


































































































































































































ZCuAllOFe4Ni4 化 学 成 分 (和 ) 
Al Fe Ni Cu 
规格 成 分 8.5~11.0 SS 4.0~5.0 余 量 
控制 成 分 10 3.5 4.0 余 量 
配 人 成 分 及 容 化 温度 浇注 温度 
熔炉 熔炼 工艺 要 点 注 
原材料 ”所 熔炼 工艺 要 AO | | 和 名 1 
加 料 顺 序 : 铜 一 铁 一 镍 一 外 
1) 将 铜 \ 铁 和 镍 同时 装 入 预 热 至 暗 红 
色 的 志 塌 中 加 速 熔化 ;炉料 在 出 塌 内 的 
i Pe oe 装 和 次序: 下面 铺 一 层 铜 ,其 上 装 镍 ,再 
st Wt 上 放 铁 ,最 后 装 满 铜 ,应 装 得 紧 实 些 
ae ”| 增 | 2) 合金 熔化 后 加 以 搅拌 ,在 铁 和 镍 | | 220 ，| | 130 。| 需要 充分 并 
站 刚 过 化 ,合金 液 还 较 笛 时 加 入 经 预 热 之 1250 | 1200 | 持 ' 以 防止 偏 
Al.2 号 以 上 ，| 炉 | 铝 ,并 进行 撑 振 。 加 入 铝 后 合金 温度 迅 析 
We 速 升 高 , 铁 和 镍 完全 熔 解 而 变 稀 (加 Al 
0 时 须 注 意 压 和 人 合金 液 内 ) 
钢 片 或 铁 杀 3) 合金 温度 达 1200 ~ 1250%C 时 用 钟 
日 压 和 0. 1% ~0.2% 的 脱水 氧化 锌 
4) 做 炉 前 试验 ,进行 浇注 











注 : 各 成 分 含量 .配料 比例 和 加 入 量 皆 指 质量 分 数 。 
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配料 实例 957 表 3. 4-45 ”ZCuAl10Fe4Ni4 的 铸造 铝 青铜 配料 








































































































化 学 成 分 (% ) 
ZCuAllOFe4Ni4 
Al Fe Ni Cu 
规格 成 分 8.5~11.0 5 4.0~5.0 余 量 
控制 成 分 100 3.5 4.0 余 量 
配 入 成 分 及 容 化 温度 浇注 温度 
和 熔 从 熔炼 工艺 要 点 注 
原材料 。 周 攻 和 ji | 和 
加 料 顺 序 : 铜 一 铁 一 镍 一 铝 
配 入 成 分 1 ) 将 铜 和 铜 镍 中 间 合 金 同 时 装 入 霸 
(%): All0, 击 中 加 速 熔 化 
Fe3. 5, Ni4, Cu 2) 合金 熔化 后 加 入 1% ~2% 的 冰晶 
余 量 石 , 在 较 低 的 温度 下 加 入 经 预 热 的 铝 铁 
| 需要 A 
原材料 :Cu | 1 | 中 间 合 金 ,并 进行 搁 大 ( 在 加 入 铅 铁 中 | 1220 ~ Pe 
43Cu-Ni 合金 ; | jn | 间 合 金 之 前 ,如 果 合金 温度 过 高 可 加 入 | 1250 | 1200 | 
Ni 含量 为 4% 若干 旧 料 或 纯 铜 块 降温 ) 
~ 18% ; Al-Fe 3) 温 度 超过 1200% 时 做 炉 前 试验 ， 
合金 , Fe 含量 如 合金 含 气 , 则 用 钟 黑 压 和 人 0.1% ~ 
为 10% 0.2% 的 六 氯 乙 烷 或 脱水 氯 化 锌 除 气 精 
炼 合 金 ,然后 除 酒 浇注 
注 : 各 成 分 含量 .配料 比例 和 加 入 量 缘 指 质量 分 数 。 


22. ZCuCr0.5 的 铸造 铬 青铜 配料 ( 配料 实例 958) 
ZCuCr0.5 的 主要 含义 如 下 : 

















Z Cu cr0.5 
一 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
铬 的 元 素 符 号 
基体 铜 的 元 素 符号 
铸造 代号 











对 于 冶金 机 械 等 类 铸件 的 ZCuCr0. 5 的 铸造 铬 青铜 配料 ,可 查 配 料 实例 958 或 表 
3. 4-40。 


960 


铸造 合金 配料 速 查 手 册 





配料 实例 958 表 3.4-46 ”ZCuCr0.5 的 铸造 铬 青铜 配料 


铸件 名 称 


锟 简 ( 冶金 机 械 类 零件 ) 





铸件 特点 


铸件 轮廓 尺寸 为 $416mm x 286mm ,内 径 为 8280mm, 壁 厚 均匀 。 短 管 类 和 铸件， 





毛重 为 191. Skg。 采 用 人 金属 型 离心 铸造 




















要 求 铸 铀 牌号 :ZCuCr0.5。 抗 拉 强度 > 230MPa , 断后 4 





750HBW 


长 率 > 22% ,硬度 > 



































合金 控制 | Ga0.5 -1 0,Cu 余 量 
成 分 (% 
配 料 
炉料 总 量 各 炉料 量 /kg i 
‘ks 电解 多 铬 铜 合金 
200 158.8 41.2 铬 铜 合金 的 Cr: Cu =5: 95( 质量 比 ) 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 采用 吹风 式 地 坑 焦炭 击 坑 炉 ， 击 塌 为 200 号 。 炉 内 烧 损 : 铜 


. 检验 结果 : 


1% 、 馈 3%。 















































色 ， 温 度 约 400%C ) ,浇注 。 





化 学 成 分 (% ) : Cr0. 87; 
铸 态 力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 200MPa ， 断 后 伸 长 率 为 239% ， 


4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


23. 





. 此 配料 还 适用 于 引线 接头 、 接 线 座 等 铬 青铜 铸件 。 








炉 内 以 木 恢 为 覆盖 剂 ， 铬 铜 合金 下 炉 后 再 分 批 下 电解 铜 ，7 
化 。 A 与 击 塌 一 起 出 炉 将 液体 合金 倾 入 浇 包 内 ( 浇 包 得 烤 成 红 


在 弱 氧 化 气氛 中 快速 熔 








硬度 为 820HBW。 


ZCuZn38 的 铸造 黄 铜 配料 (配料 实例 959 ~ 966 ) 
ZCuZn38 的 主要 含义 如 下 : 





Z Cu Zn 38 

















基体 铜 的 元 素 符 号 
铸造 代号 





ZCuZn38 的 合金 代号 为 38 黄 铜 。 
对 于 阀 等 类 和 铸件 的 ZCuZn38 的 铸造 黄 铜 配料 ,可 查 配 料 实例 959 ~ 配料 实例 966 











| 锌 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
锌 的 元 素 符号 


第 4 章 ”铸造 铜 和 铜 合金 配料 961. 





或 表 3. 4-47 ~ 表 3. 4-54。 






























































































































































配料 实例 959 表 3.4-47 ZCuZn38 的 铸造 黄 铜 配料 
铸件 名 称 | ” 铜 套 ( 阀 类 阀门 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 8180mm x300mm ,内 径 为 $115mm。 回 转 体 套 简 类 和 铸件, 壁 厚 
渤 信 入 冯 为 32. 5mm。 毛 重 为 37. Skg, 采 用 金属 型 离心 铸造 
” “人 | 要求 铸 铜 牌号 :ZCuZn38 。 抗 拉 强度 > 295MPa ,断后 伸 长 率 >30% ,硬度 > 
685HBW 
合金 控制 
Cu60. 0 ~ 63.0 ,Zn 余 量 
成 分 (% ) | 人 
配 料 
炉料 总 量 各 炉料 量 /kg 
/kg 电解 铀 锌 锭 同 牌 号 回炉 料 
450 154 96 200 
注 : 1. 采用 熔化 炉 类 型 : 采用 500kg 工 频 感 应 电炉 熔炼 。 炉 内 烧 损 ; Cul1% 、Zn3% 。 
2. 合金 熔化 后 ， 测 温 达 到 浇注 温度 出 炉 。 
3. 检测 结 果 : 
化 学 成 分 (% ) : Cu62. 35。 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 302MPa， 断 后 伸 长 率 为 32% ,硬度 为 725HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 其 他 同 牌号 材料 的 铸件 ， 如 旋塞 、 小 型 闪 体 、 接 线头 等 。 
配料 实例 960 表 3.4-48 ZCuZn38 的 铸造 黄 铜 配料 
、 和 欲 熔 制 成 分 为 Cu62% 和 Zn38% 的 铸造 黄 铜 ZCuZn38 ,如 果 全 部 用 新 金属 ,应 怎 
问题 提出 |、 
样 进行 配料 计算 ? 
已 知 条 件 | ”炉料 量 为 300kg, 熔 炼 时 锌 的 烧 损 率 为 2% 
1) 计 算 包 括 Zn 的 烧 损 的 100kg 铸造 黄 铜 ZCuZn38 的 炉料 的 成 分 
在 100kg 铸造 黄 铜 ZCuZn38 中 含有 Cu62kg ,Zn38kg 
为 了 补偿 烧 损 ,Zn 就 要 比 其 在 合金 中 多 2% , 即 有 
配料 计算 多 加 入 的 Zn 量 = kg=0.76kg 
因此 ,炉料 中 的 锌 量 (38 +0. 76) kg =38.76kg 
这 样 一 来 ,100kg 铸造 黄 铜 ZCuZn38 的 炉料 的 成 分 为 : 
Cu 量 =62kg， Zn 量 =38.76kg, 总 炉料 量 =100.76kg 








962 . 


铸造 合金 配料 速 查 手 册 





配料 计算 


注 : 各 


配料 实例 961 





在 100. 76kg 配料 里 全 








2) 计 算 100kg 配料 中 Cu 和 Zn 的 数量 


Zn =38.76kg, 则 
38. 76 x 100 











100kg 配料 中 Cu 的 数 





成 分 含量 和 配料 比例 丝 


和 欲 炊 制 成 分 为 Cu62% 
怎样 进行 配料 计算 




















在 100kg 配料 里 含 Zn 量 = 


量 = 10076 kg =38. 47kg 


量 = (100 -38.47)kg =61.53kg 
3 ) 按 炉料 量 为 300kg 计算 所 需 新 金属 数量 

Cu 量 =61.53kgx3 =184. 59kg 

Zn 量 =38.47kg x3 =115. 41kg 








指 质量 分 数 。 


表 3.4-49 ”ZCuZn38 的 铸造 黄 铜 配 料 





和 Zn38% 的 铸造 黄 铜 ZCuZn38， 如 果 全 部 用 新 金属 ， 应 











炉料 量 为 300kg， 熔 炼 时 锌 的 烧 损 率 为 2% 





配料 计算 


1) 不 计算 烧 损 的 100 
2) 换算 Zn 的 烧 损 量 








应 有 的 数量 中 算出 的 。 但 
之 含有 量 算 出 


计 入 烧 


kg 铸造 黄 铜 ZCuZn38 的 炉料 组 成 : Cu62kg，Zn38kg 





在 配料 实例 961 的 计算 方法 里 ， 所 采取 的 Zn 烧 损 量 是 从 100kg 成 品 合金 中 所 





日 是 烧 损 的 换算 也 可 从 欲 制 取 100kg 成 品 合金 的 配料 中 





区 损 后 Zn 含量 = 2kg =38. 78kg 


由 此 得 应 补充 烧 损 的 Zn 数量 = (38. 78 -38)kg=0.78kg 





3) 计算 烧 损 量 的 炉料 
cu 量 =62kg，Zn 量 


.62x100 


Cm 量 = 00.78 
38. 78 x 100 
加 量 =]00 78 kg= 


5) 按 炉 料 量 为 300kg 








成 分 含量 和 配料 比例 丝 


的 成 分 为 : 





=38. 78kg， 总 共计 炉 数 量 =100. 78kg 
4) 计算 在 100kg 配料 中 Cu 和 Zn 的 数量 


kg =61. 52kg 


38. 48kg 





计算 所 需 新 金属 


二 





Cu 量 =61.52kgx3 =184. 56kg 
Zn 量 =38.48kgx3 =115. 44kg 


指 质量 分 数 。 
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配料 实例 962 。 表 3.4-50 ZCuZn38 的 铸造 黄 铜 配料 




















问题 提出 | ”为 制 取 含 Cu62% 和 Zn38% 的 铸造 黄 铜 ZCuZn38 ,应 怎样 进行 配料 计算 ? 








炉料 量 为 625kg ,Zn 之 烧 损 率 为 2% ,配料 应 由 50% 本 合金 废料 及 50% 新 金属 
组 成 





已 知 条 件 





1) 计算 包括 烧 损 量 的 100kg 铸造 黄 铜 ZCuZn38 的 成 分 量 
Cu 量 =62kg 


100 
总 计 炉 料 量 =100. 76kg 
2) 计 算 100kg 配料 中 Cu 与 Zn 的 数量 


62 x 100 
100. 76 

38. 76 x 100 

T0076 kg =38.47kg 

人 3) 计算 100kg 配料 中 铸造 黄 铜 ZCuZn38 的 废料 带 人 的 金属 数 

配料 计算 50 x62 

Cu 量 = 下 00 


Zn 量 = (38 + 00 *38 )ke =38. 76kg 








Cu 量 = kg =61. 53kg 


Zn 量 = 





拓 [ 


kg =31kg 





4) 计算 100kg 配料 中 应 加 入 的 新 金属 
Cu 量 =(61.53 -31)kg=30.53kg 
Zn 量 =(38.47 -19)kg=19.47kg 
5 ) 按 炉料 量 625kg 计算 所 需要 的 配料 组 成 
废料 量 =50kg x6.25 =312. 50kg 
Cu 量 =30.53kg x6.25 =190. 81kg 
Zn 量 =19.47kgx6.25 =121.69kg 


拓 [ 








注 : 各 成 分 合 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


配料 实例 963 表 3.4-51 ZCuZn38 的 铸造 黄 铜 配料 


欲 熔 制 750kg 成 分 为 Cu62% 和 Zn38% 的 铸造 黄 铜 ZCuZn38 ,应 怎样 进行 配料 
计算 ? 




















问题 提出 





配料 中 组 成 :铸造 黄 铜 ZCuZn30(Cu70% 和 Zn30% ) 的 废料 一 200kg; 炮 铜 (成 
分 :Cu90% 和 Zn10% ) 的 碎 料 一 一 200kg; 新 金属 。 首 先 在 炉 内 熔化 了 成 分 为 
Cu66% 和 Zn34% 的 铸造 黄 铜 ZCuZn34。 锌 的 烧 损 率 为 2% 。 在 炉 内 原 有 沟 模 中 
的 金属 量 为 150kg 


























已 知 条 件 














. 964 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 





( 续 ) 


1) 计 算 不 计 入 烧 损 量 之 炉料 的 成 分 
a 750 x62 
Cu 量 = 105 kg =465kg 
750 x38 
100 
2) 计 算 200kg 铸造 黄 钢 ZCuZn30 废料 带 入 的 元 素 量 
200 x70 
100 
200 x30 


上 县. 一 一 
Zn 量 = 100 kg =60kg 


3) 计算 由 200kg 炮 铜 (Cu90% 和 Zn10% ) 碎 料 带 入 的 元 素 量 


200x90， _ 
Cu 量 = 100 kg =180kg 


200 x10 
100 
配料 计算 | 4) 计算 炉 内 原 有 沟 槽 金属 ( 钛 造 黄 铜 ZCuZn34) 带 入 的 元 素 量 
150 x66 
100 








Zn 量 = kg =285kg 











Cu 量 = kg =140kg 



































Zn 量 = kg =20kg 








Cu 量 = kg =99kg 





150x34, _ 
Zn 量 = 100 kg =Slkg 


5 ) 计算 从 配料 中 得 到 的 元 素 总 量 
Cu 量 =(140+180+99)kg=419kg 
Zn 量 =(60+20+51)kg=131kg 
6) 计 算 必须 加 入 的 新 金属 数量 
Cu 量 =(465 -419)kg=46kg 
Zn 量 =(285 -131)kg=154kg 
7) 计 算 Zn 烧 损 后 的 Zn 量 
全 部 Zn 量 =25 X100 
应 补 加 烧 损 的 Zn 量 = (290. 82 -258 )kg =32. 82kg 
所 以 新 Zn 的 加 入 量 = (154 +32. 82 ) kg = 186. 82kg 


注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 9%64 表 3.4-52 ZCuZn38 的 铸造 黄 铜 配料 


试 利 用 ZCuZn32 的 铸造 黄 铜 旧 料 改制 成 300kg 合金 主要 元 素 相 同 的 同类 型 的 
ZCuZn38 铸造 黄 铜 ， 应 如 进行 配料 ? 











kg =290. 82kg 








问题 提出 




















ZCuZn32 铸造 黄 铜 旧 料 的 化 学 成 分 (% ) : Cu67.5、Zn32.5; Zn 的 烧 损 率 为 
已 知 条 件 | 2% ; ZCuZn38 铸造 黄 铜 的 规格 成 分 (% ) : Cu60.0 ~ 63.0，Zn40 ~37， 控 制 成 
分 (%): Cu61、Zn39 
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配料 计算 


( 续 ) 


1) 300kgZCuZn38 铸造 黄 铜 的 配料 中 ，Cu 量 =300kg x61% =183kg 

2) 300kgZCuZn38 铸造 黄 铜 的 配料 中 所 需 用 的 ZCuZn32 铸造 黄 铜 旧 料 量 = 
183kg/67. 5% =271. 1kg 

3) 用 271. 1kg 的 ZCuZn32 铸造 黄 铜 旧 料 ， 配 制 300kgZCuZn38 铸造 黄 铜 ， 需 
另 补 加 Zn 量 = (300-271.1) kg=28.9kg 

4) 考虑 Zn 烧 损 ， 需 另 补 锌 量 = (300 -183) kg x2% ~2.3kg 

5) 300kgZCuZn38 铸造 黄 铀 的 配料 组 成 如 下 : 

ZCuZn32 铸造 黄 铜 旧 料 量 =271. 1kg 

Zn 量 = (28.9+2.3) kg=31.2kg 

合计 炉料 量 = (271. 1 +31.2) kg=302. 3kg 


注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 党 指 质量 分 数 。 
配料 实例 965 表 3.4-53 ”ZCuZn38 的 铸造 黄 铜 配料 





可 
位 
Ei 
于 


燃 制 300kgZCuZn38 时 ， 炉 前 分 析 成 分 (% ): Cu59 、Zn41 ， 未 达标 准 要 求 ， 
应 如 何 调整 成 分 ”请 算出 应 补 加 Cu 的 数量 








ZCuZn38 铸造 黄 铜 的 规格 成 分 (% ) : Cu60.0 ~ 63.0、Zn40 ~ 37， 控 制 成 分 
(%): Cu61、Zn =39 





配料 计算 


注 : 各 








欲 将 Cu 含量 由 59% 调整 到 61% ， 可 将 有 关 数 据 代 入 下 列 补 料 计算 公式 中 

a-b 61-59 
”100-w ”100-61 
应 补 加 的 Cu 元 素 量 (kg) 
补偿 后 Cu 元 素 将 具有 的 含量 (% ), a=61 

/一 一 补偿 前 〈 炉 前 分 析 ) Cu 元 素 含量 (% ), b=59 

7m 一 一 炉 内 原 有 ZCuZn38 铸造 黄 铜 熔 体 量 (kg) 
因此 ,为 了 调整 成 分 应 向 炉 内 补 加 纯 铜 25. 6kg， 但 对 Zn 含量 影响 不 大 ， 可 
不 调整 Zn 含量 




















x 500kg~25. 6kg 





式 中 x 


a 

















成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


配料 实例 966 表 3.4-54 ZCuZn38 的 铸造 黄 铜 配料 





熔 制 500kgZCuZn38 时 ， 炉 前 分 析 成 分 〈% ) : Cu59、Zn41， 未 达标 准 要 求 ， 


























站 时 是 出 
问题 提 册 | 应 如 何 调整 成 分 ”请 计算 进行 冲淡 补 加 Zn 的 数量 

ZCuZn38 铸造 黄 铜 的 规 %): Cu60.0 ~63.0、Zn =40 ~37， 控 制 
pe 钛 造 黄 铜 的 规格 成 分 (% ) : 控制 成 


分 (%): Cu61% 、Zn39% 








* 966 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 





41% 冲淡 至 39% ， 可 将 有 关 数 据 代 入 下 列 冲淡 公式 中 
b-a 41-39 
= X500kg=51. 9kg 


























常 演 
a 


了 冲淡 应 补 加 的 Cu 料 量 (kg) 
i 冲淡 后 2 元 素 应 有 含量 (%) ,a =39 
5 一 冲淡 前 Zn 元 素 含量 (%) ,b= 
mn 一 炉 内 原 有 ZCuZn38 铸造 黄 铀 熔 体 量 (kg) 
此 ， 为 了 冲淡 Zn 量 ， 应 向 炉 内 补 加 纯 铜 51. 9kg 























注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
24. ZCuZn32 的 铸造 黄 铜 配料 ( 配料 实例 967 ) 


ZCuZn32 的 主要 含义 如 下 : 























Z Cu Zn 32 
| 镜 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
锌 的 元 素 符号 
基体 铀 的 元 素 符号 
铸造 代号 








ZCuZn32 的 合金 名 称 为 32 黄 铜 。 
对 于 ZCuZn32 的 铸造 黄 铜 配料 ,可 查 配 料 实例 967 或 表 3. 4-55 。 
表 3.4-55 ”ZCuZn32 的 铸造 黄 铜 配料 








进行 配料 








配料 实例 967 
欲 熔 制 600kg 成 分 为 Cu68% 和 Zn32% 的 铸造 黄 铜 ZCuZn32 , 应 怎 权 





| 





可 题 提 出 计算 ? 





己 知 条 件 在 料 库 里 的 废料 有 : 炮 铜 废料 (成 分 为 Cu90% 和 Zn10% ) 与 铸造 黄 铜 ZCuZn38 
“| 废料 。 锐 在 炉 内 的 烧 损 率 为 2% 

设 配料 中 炮 铜 废料 的 比例 以 x% 表示 , 则 配料 中 铸造 黄 铜 ZCuZn38 废料 的 比例 

为 (100 -x)%。 以 配制 100kg 合金 的 量 来 计算 




















炮 铜 废料 带 入 的 Zn 量 =] 0x( kg) 

配料 计算 | 铸造 黄 铜 ZCuZn38 废料 代入 的 Zn 量 = 型 GO0 一 沁 (kg) 

包括 Zn 烧 损 的 公式 的 列 起 如 下 
[i x0. 98 =32 
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由 此 解 得 x=19.1 

因此 ,配料 应 由 19. 1% 的 炮 铜 废料 和 80. 9% 的 铸造 黄 铜 ZCuZn38 废料 组 成 

要 熔 制 600kg 的 铸造 黄 铜 ZCuZn32 ,配料 组 成 应 如 下 
包 


籽 铜 废料 量 = 了 


























kg =114. 6kg 


海造 黄岗 ZCuZn38 废料 量 = kg =485. 4kg 
炮 铜 度 料 带 人 的 元 素 量 如 下 
2 90x114.6 
多 时 = 00 
10 x114.6 
100 
铸造 黄 铜 ZCuZn38 废料 带 入 的 元 素 量 如 下 
_60 x485.4 
”100 


Zn 量 = kg =184. 45kg 


共 配 入 的 Cu 量 = (103. 14 + 300. 95 )kg =404. 09kg 
共 配 入 的 Zn 量 = (11.46 +184.45)kg=195.91kg 








kg =103. 14kg 
配料 计算 





Zn 量 = kg =11.46kg 


Cu 量 kg =300. 95kg 




















注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
25. ZCuZn40Mm2 的 铸造 锰 黄 铜 配料 (配料 实例 968 ) 


ZCuZn40Mn2 的 主要 含义 如 下 : 





Z Cu Zn 40 Mn 2 


a 
一 一 狂 的 元 素 符号 
锌 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
馈 的 元 素 符号 
基体 铀 的 元 素 符号 
铸造 代号 



































ZCuZn40Mn2 的 合金 名 称 为 40 一 2 锰 黄 铜 。 
庆生 下 芋 作 攻关 交 作 因 ZCuZn40Mn2 的 铸造 锰 黄 铀 配料 ， 可 查 配料 实例 968 或 
表 3. 4-56。 


* 968: 铸造 合金 配料 速 查 手册 





配料 实例 968 表 3.4-56 ”ZCuZn40Mn2 的 铸造 锰 黄 铜 配料 





















































铸件 名 称 泵 体 (压缩 机 类 6610 压缩 机 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 200mm x 170mm x 65mm, 毛重 为 32kg。 泵 壳 类 铸件 ,采用 湿 型 
铸件 特点 ， 牌号 :ZCuZn40Mn2 。 抗 拉 强 度 >34$SMPa ,上 断后 伸 长 率 >20% , 便 度 > 
785HBW 
1 Cu57. 0 ~60.0,Mnl.0 ~2.0,Zn 余 量 
配料 
食料 总 量 各 炉料 量 /kg 
‘8 电解 铀 金属 鳃 锌 镑 
180 102. 9 3.6 73.5 
注 : 1. 采用 熔炼 仿 类 型 :采用 地 坑 式 焦炭 卉 圳 炉 ， 卉 圳 为 200 号 。 炉 内 烧 损 : 铜 1% ， 鳃 





1. 5% ， 锐 4% 。 
2. 熔化 后 ， 做 折 角 试验 并 观察 断口 组 织 结晶 情况 ， 升 温 至 浇注 温度 。 
3. 检测 结果 : 

化 学 成 分 (% ) : Cu57. 83 ，Mn2. 02; 

力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 354MPa， 断 后 伸 长 率 为 22% ,硬度 为 815HBW 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


26. ZCuZn40Mn3Fel 的 铸造 锰 黄 铜 配料 (配料 实例 969 ~ 
971 ) 


ZCuZn40Mn3Fel 的 主要 含义 如 下 : 
ZCuZn40 Mn3 Fel 






















































































ZCuZn40Mn3Fel 的 合金 名 称 为 40 一 3 一 1 锰 黄 铜 。 
对 于 汽轮机 等 类 铸件 的 ZCuZn40Mn3Fel 的 铸造 锰 黄 铜 配料 , 可 查 配 料 实例 969 
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~ 配料 实例 971 或 表 3.4-57 ~ 表 3.4-59 。 


配料 实例 969 表 3.4-57 ZCuZn40Mn3Fel 的 铸造 锰 黄 铜 配料 
铸件 名 称 | ” 冷 油 器 进 水 管 板 ( 汽 轮机 类 30 万 kW 汽轮机 零件 ) 



































后 在 




































































铸件 形状 简单 ,尺寸 为 $8670mm x46mm ,毛重 为 192kg。 和 铸件 为 圆 平板 ,全 部 加 
面 上 需 外 出 168 个 $16. 3mm 的 孔 , 孔 内 、 外 侧 不 允 凌 
酒 . 琉 松 等 缺陷 。 故 对 熔炼 ,造型 都 需 有 特殊 工艺 和 措施 ,才能 达到 


F 存 在 任何 气孔 、 夹 
比较 高 的 技术 


































































































铸件 特点 | 条 件 。 采 用 砂 型 干 模 辅 以 大 块 冷 铁 铸造 
要 求 铸 铜牌 号 :ZCuZn40Mn3Fel 
适用 于 海水 中 工作 的 零件 ,使 用 温度 宜 低 于 300%C 
力学 性 能 要 求 : 抗 拉 强 度 >440MPa ,断后 伸 长 率 >18% ,硬度 >1000HBW 
合金 控制 Mn3. 0 ~4.0,Fe0.5 ~1.5,Cu53.0 ~58.0,Al<0.1,Sb<0.1,Sn=<0.5,Pb=<0.5, 
成 分 (% ) | 杂质 总 和 <1.5 ,Zn 余 量 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 料 比 从 配 入 成 分 (% ) L 料 量 
炉料 名 称 配料 比例 配料 量 
Cu Mn Fe Zn (%) Cu Mn Fe Zn /kg 
电解 铜 |19.9| 一 | 一 | 一 54.6 54.6|— |— |— | 229.32 
铁 钉 一 | 一 |1oo | 一 0.4 一 | 一 104| 一 1.68 
Mn-Fe — |>80| 20 | 一 5 一 140 110 1 一 21 
锌 锭 100 40 一 | 一 | 一 |39.6 168 
100 54.6 | 40 | 14 |39.6 
合计 420 
配 得 成 分 155.21|3.75 | 1 |40.04 
1) 元 素 烧 损 以 下 限 来 调整 ,总 炉 耗 以 5% 计算 
2) 铜 合金 精炼 剂 加 入 量 0. 5% (质量 分 数 ) ,或 2. 1kg 
炉 前 操作 3) 精炼 结束 后 去 渣 








4) 出 炉 温度 为 1180 ~ 12005 ,在 出 炉 温度 下 出 炉 





5) 浇注 温度 为 1050%C 





. 采用 熔炼 炉 类 型 :燃油 回转 卉 塌 炉 。 
. 炉 前 浇注 试 样 作 气 含量 检验 ,断口 检验 。 


. 检测 结果 : 














力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 606MPa ,断后 伸 长 率 为 30. 2% ,硬度 为 1750HBW; 


化 学 成 分 (% ) :Cu55. 21 ,Fel ,Mn3. 75 ,Zn 余 量 。 


. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
.本 配料 还 适用 于 海水 中 工作 的 阀门 ` 滤 网 架 管 接 等 铸件 ,其 使 用 温度 低 于 300Y 。 

















970 . 


铸造 合金 配料 速 查 手册 





配料 实例 9%70 表 3.4-58 ZCuZn40Mn3Fel 的 铸造 锰 黄 铜 配料 














































































































问题 提出 欲 熔 炼 100kg 铸造 锰 黄 铜 ZCuZn40Mn3Fel ,应 怎样 进行 配料 计算 ? 
配 料 计 算 
一 次 熔炼 时 采用 回炉 料 和 中 间 合 金 熔炼 时 
规格 炉料 中 30kg Cu-Mn Cu-Fe 
a 烧 损 A 可 炉料 和 
合金 要求 立 含 有 | 同 牌 号 回 | (70: 30) (90:10) 人 生 全 加 沿 需 补充 的 
成 分 炉料 中 各 趾 间 合 金 中 中 间 合 金 中 | 人 纯 金 属 量 
成 分 数量 比例 数量 | 数量 | 比例 成 分 的 数量 | 各 成 分 的 | 各 成 分 的 |, /kg 
es 本 总 数量 /kg 
(%) /kgl(%) /kg | /kg (5%) /kg 数量 /kg | 数量 /kg 
Cu |55 |55 | 1 10.5555.5564.7| 16.5 5.1 6.3 27.9 27. 65 
Zn | 41 | 41 |2.511.0282.02H1.3| 12.3 a 12.3 29.7 
Mn| 3 | 3 |2.50.075|3.1|3 0.9 2:2 Ss 3.1 0 
Feljllllolo1111 0.3 es 0.7 1 0 
总 计 |100 1100| 一 |1.65 1101.7|100 30 ge 4 44.3 57.4 
配料 





1) 一 次 熔炼 时 
3. 1kg( 配料 比例 
2) 采用 中 间 
比例 29. 2% ) ， 
Cu-Fe 7 中 间 合 











口 








人 


亚 





注 : 各 成 分 售 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 





[的 配料 情况 :Cu 55. 6kg( 配料 比例 54. 7% ) ,Zn 42kg( 配 料 比 例 41.3% ) ,Mn 
3% ) ,Fe 1kg( 配料 比例 1% ) ,炉料 量 合计 101. 7kg 
合金 和 回炉 料 时 的 配料 情况 :Cu 27.7kg( 配料 比例 27.2% ) ,Zn 29.7kg( 配 料 
炉料 30kg( 配 料 比例 29.5% ) ,Cu-Mn 7.3 中 间 合金 kg( 配 料 比例 7.2% ) ， 
kg( 配 料 比例 6.9% ) ,炉料 量 合计 101. 7kg 











配料 实例 971  ” 表 3.4-59 ZCuZn40Mn3Fel 的 铸造 锰 黄 铜 配料 
化 学 成 分 (% ) 
ZCuZn40Mn3Fel 
Cu Mn Fe Zn 
规格 成 分 53.0 ~58.0 3.0~4.0 0.5~1.5 其 余 
控制 成 分 $55 3.5 1 其 余 
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( 续 ) 
配 入 成 分 及 符 化 温度 浇注 温度 
中 穴 中产 下 诡 | 工艺 点 注 
信 烤 料 。 辽 信 熔炼 工艺 要 De 
1) 将 铜 ` 铁 和 锰 同 时 装 入 增 塌 中 ,在 
微 氧化 性 气氛 下 加 速 熔化 。 在 卉 塌 中 
炉料 装 入 次 序 :用 少量 铜 铺底 ,然后 放 
配 入 成 分 | | 人 猴 , 其 上 放 锰 , 最 后 装 铜 。 留 出 少量 铀 
(%): Cu55，| ”| 以 备 调整 合金 温度 N 
Mn3.5， Fel ，| | 2) 合金 熔化 后 仔细 接 准 ,以 合 全 多 en 
Zn41 坑 | 成 分 均匀 ,然后 加 入 留 出 的 铜 以 适当 降 | 1080 ~ | 980 ~ Ee 
原材料 :Cu- | | 低 合金 温度 000 | 
4 以 上 ,Mn3 | ”| 3) 合 爹 温度 为 1050 ~ 1100%C 时 逐 块 ee 由 
以 上 , Zn-5 以 | “| 加 入 经 预 热 之 锌 , 边 加 边 搅拌 , 镜 必 须 本 
上 ,Fe, 低 碳 钢 压 和 人 合金 液 内 部 。 然 后 升温 至 1080 ~ 
1120C 时 ,停止 加 热 ,加 入 0.3% ~ 
0.5% (质量 分 数 ) 的 Al 以 提高 流动 性 
及 改善 表面 质量 
注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 





27. ZCuZn38Mn2Pb2 的 铸造 锰 黄 铜 配料 (配料 实例 972 ~ 
974 ) 
ZCuZn38Mn2Pb2 的 主要 含义 如 下 : 


| 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
一 一 一 一 一 铅 的 元 素 符号 
锰 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
锰 的 元 素 符号 
锌 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
锌 的 元 素 符号 
基体 铜 的 元 素 符号 
铸造 代号 
ZCuZn38Mn2Pb2 的 合金 名 称 为 38 一 2 一 2 锰 黄 铜 。 
对 于 压缩 机 ` 石 油 机 械 等 类 铸件 的 ZCuZn38Mn2Pb2 的 铸造 锰 黄 铜 配料 ,可 查 配 
料 实例 972 ~ 配料 实例 974 或 表 3. 4-60 ~ 表 3. 4-62。 
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配料 实例 972 ” 表 3.4-60 ZCuZn38Mn2Phb2 的 铸造 锰 黄 铜 配料 







































































铸件 名 称 塞 体 ( 压 缩 机 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 $80mm x70mm, 壁 厚 较 均匀 。 属 于 阀 类 和 铸件 ,毛重 为 5kg, 采 
优 件 特点 | 用 湿 型 铸造 
”个 | 要求 铸 铜 牌号 :ZCuZn38Mn2Pb2。 抗 拉 强 度 > 215MPa ,断后 伸 长 率 > 10% , 硬 
度 >685HBW 
合金 控制 
Cu57 ~60,Mnl1.5 ~2.5,Pbl. 5 ~2.5 ,Zn 余 量 
成 分 (% ) 7 
配 料 
炉料 总 量 各 炉料 量 /kg 
/kg 电解 铜 金属 锰 铅 锭 锌 锭 
180 102. 8 3.6 3.6 70 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 采用 地 坑 卉 塌 炉 熔炼 ， 卉 塌 为 200 号 。 炉 内 烧 损 : 铜 1% ， 锰 





2% ， 铅 1.5% ， 镑 495 。 
2. 合金 熔化 后 测 温 ， 做 折 角 试验 并 检察 断口 颜色 及 组 织 结晶 情况 ， 合 格 后 出 炉 浇注 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : Cu57. 83 ，Mn2. 25 ，Pbl1. 98 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 223MPa， 断 后 仲 长 率 为 12. 5% ， 硬 度 为 720HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 其 他 同 牌号 材料 的 铸件 ， 如 旋塞 、 端 盖 、 小 型 轴瓦 及 轴 套 等 。 
配料 实例 9%73 表 3.4-61 ZCuZn38Mn2Pb2 的 铸造 锰 黄 铜 配 料 
铸件 名 称 | ” 套 ( 石 油 机 械 类 安装 于 修 并 机 液压 系统 零件 ) 
铸件 为 圆 简 形 ,其 轮廓 尺寸 为 $70mm x70mm, 内 孔 尺寸 为 $38mm, 毛 重 为 2.09kg, 辟 
铸件 特点 | 厚 为 8mm, 为 液压 系统 液 和 内 部 件 ,全 部 加 工 ,退火 处 理 ,采用 金属 型 离心 铸造 
要 求 铸 铜 牌号 :ZCuZn38Mn2Pb2 


















































































































































合金 控制 Cu57 ~ 60 ,Pbl.5 ~2.5,Mnl.5 ~2.5 ,杂质 <2,Zn38 ~33 
成 分 (% ) x = “本人 一 和 
配料 (以 配制 100kg 计 ) 
一 次 熔炼 采用 钢 - 锯 (质量 比 为 70:30) 中 间 合金 
炉料 司 号 回 和 炉料 
合金 规格 要 求 | ” 烧 损 Re a 
六 日 yj 入 
元 素 (70:30) 
成 分 | 数量 | 比例 | 数量 | 数量 | 比例 | 成 分 | 数量 | 元 素数 量 /kg | 元素 量 /gs 
(%) /kg I(%)| /kg| /kg |(%) (%) | /kg 
Cu| 58 | 58 |0.7 |0.41|58.41 137.6| 58 11.6 4.67 42. 14 
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( 续 ) 
一 次 熔炼 采用 铜 - 钮 (质量 比 为 70:30) 中 间 合金 
炉料 司 号 回炉 料 
合 创 规格 要 求 | 烧 损 | 从 笠 让 | 网 号 加 儿科 | WA 
ea 应 含有 20kg 应 补充 金属 
元 素 (70: 30) 区 
成 分 | 数量 | 比例 | 数量 | 数量 | 比例 | 成 分 | 数量 | 元素 数量/kg | 元素 量 /4 
(%) /kg | 多)| [Kg | kg |(%) (%) | /kg 
Zn | 38 38 |2.5 |0.95 | 38.95 |38.4| 38 7.6 re 31.35 
Mn| 2 2 |2.0 |0.04| 2.04 2 2 0.4 2 0 
Pb | 2 2 1.0 |0.02| 2.02 2 2 0.4 一 1. 62 
计 | 100 |100 | 一 11.421101.42 | 100 | 100 20 6. 67 75.11 
注 : 1 炉 型 100 号 石墨 质 卉 吉 焦 炭 炉 进行 熔炼 。 
2. 配料: 炉料 由 金属 料 、 回 和 炉料、 熔剂 、 畏 助 材料 组 成 。 除 回炉 料 为 本 厂 的 以 外 ， 
其 余 均 来 自 外 厂 、 矿 所 供给 。 铅 锭 的 铅 合 量 为 99. 5% ， 锌 锭 的 锌 含量 为 98. 796 ， 























铜 锰 合金 的 Cu: Mn =70: 30。 

3. 炉料 总 量 为 101.42kg， 其 中 ， 加 入 Cu 量 为 42. 14kg，Zn 量 为 31.35kg，Pb 量 为 
1. 62kg。 
前 ， 首 先 将 石墨 寺 塌 预 热 到 暗 红 色 ， 炉 料 加 热 到 300% 以 上 ， 炉 料 的 投入 是 由 高 
点 到 低 熔 点 的 顺序 加 入 的 ， 即 钼 一 铜 锰 一 铬 一 回炉 料 一 锌 。 为 防止 锌 挥发 和 氧 
， 而 先 加 入 覆盖 剂 ， 对 于 加 入 的 合金 元 素 要 充分 搅拌 ， 并 快速 熔化 ， 出 炉 后 去 






















































































璐 祈 改 入 





容 滞 ， 放 秆 一 会 再 浇注 。 
5. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 360MPa， 硬 度 为 810HBW。 
6. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 974 。 表 3.4-62 ZCuZn38Mn2Pb2 的 铸造 锰 黄 铀 配料 



































问题 提出 欲 熔 炼 100kg 铸造 锰 黄 钢 ZCuZn38 Mn2Pb2， 应 怎样 进行 配料 计算 ? 
配料 计算 (以 配制 100kg 计 ) 



































一 次 熔炼 采用 铜 - 锰 (质量 比 为 70:30) 中 间 合 金 

合金 | 规格 要 求 | 烧 损 量 | 国生 二 | a 9 

成 分 应 含有 | 中 间 合金 中 各 元 素 的 | 。 尚 需 补充 的 纯 金属 量 
成 分 | 数量 | 比例 | 数量 | 数量 | 比例 数量 /kg /kg 


(%) /kg (%) /kg | /kg |(%) 





Cu | 58 | 58 | 0.7 10.41158.41157.6 4.76 53.65 





Zn | 38 | 38 | 2.5 |0.95 |38.95 |38.4 38.95 





























. 974 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 



































( 续 ) 
一 次 熔炼 采用 铜 - 镍 (质量 比 为 70: 30) 中 间 合金 
合金 | 规格 要 求 | 烧 损 量 | 和 汪 上 
成 分 应 含有 | 中 间 合金 中 各 元 素 的 | 。 尚 需 补充 的 纯 金 属 量 
成 分 | 数量 | 比例 | 数量 | 数量 | 比例 数量 /kg /kg 
(和 )| /kg |(%)| /kg | /kg |(%) 
Mn| 2 2 12.0 10.04,2.04| 2 2.04 0 
Pb | 2 2 |1.010.0212.02 | 2 2. 02 
总 计 | 100 | 100 1. 42 1101. 42| 100 6.8 94. 62 


























配 料 


























1) 直接 熔炼 时 的 配料 情况 : Cu 58. 41kg (配料 比例 57.6% ) ，Zn 38. 95kg (配料 比例 
38.4% ) ，Mn 2. 04kg (配料 比例 2% ) ，Pb 2. 02kg (配料 比例 2% ) ， 炉 料 合计 101. 42kg 

2) 采用 Cu-Mn (质量 比 为 70: 30) 中 间 合 金 时 的 配料 情况 : Cu 53. 65kg (配料 比例 
52.9% ) ，Zn 38. 95kg (配料 比例 38.4% ) ，Pb2. 02kg (配料 比例 2% ) ，Cu-Mn 6. 8kg ( 配 
料 比例 6.7% ) ， 炉 料 合计 101. 42kg 





注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


28. ZCuZn16Si4 的 铸造 硅 黄 铜 配料 (配料 实例 975 ~ 977 ) 
ZCuZn16Si4 的 主要 含义 如 下 : 


Z CuZn 16 Si4 





[一 硅 的 名 义 百 分 含 量 ( 质量 分 数 ) 
一 一 硅 的 元 素 符号 

饼 的 名 义 百 分 合 量 ( 质量 分 数 ) 
一 一 一 一 一 匀 的 元 素 符号 
基体 铀 的 元 素 符号 
铸造 代号 
































ZCuZn16Si4 的 合金 代号 为 16 一 4 硅 黄 铜 。 
对 于 泵 等 类 铸件 的 ZCuZn16Si4 的 铸造 硅 黄 铀 配料 ， 可 查 配 料 实例 975 ~ 配料 实 
例 977 或 表 3. 4-63 ~ 表 3. 4-65 。 

















































































































































































































































































































第 4 章 “铸造 铜 和 铜 合金 配料 . 975 . 
配料 实例 975 表 3.4-63 ”ZCuZn16Si4 的 铸造 硅 黄 铜 配料 
铸件 名 称 | ”叶轮 ( 泵 类 2N6 x2 一 0004 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 8220mm x70mm。 铸 件 为 壁 厚 不 均匀 薄 壁 轮 状 件 ， 叶 片 厚度 
优 件 特点 | 为 Smm， 毛重 为 13kg， 采 用 油 砂 芯 ， 爹 属 型 离心 铸造 
”人 | 要求 铸 铜 牌号 : ZCuZn16Si4 。 抗 拉 强 度 >345MPa， 断 后 伸 长 率 > 15% ， 硬 度 
>885HBW 
合金 控制 
Cu79.0 ~81.0，Si2.5 ~4.5，Zn 余 量 
成 分 (%)| 
配 ” 料 
炉料 总 各 炉料 量 /kg 
/kg BE 解 铜 结晶 硅 锌 锭 同 牌号 回炉 料 
180 104 3.9 22..5 50 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 采用 地 坑 式 通风 焦炭 燃烧 南 吉 炉 ， 击 塌 为 200 号 。 炉 内 烧 损 
(%): Cul, S44, Zn6, 
2. 合金 熔化 好 后 测 温 ， 并 做 炉 前 含 气 及 折 角 试验 ， 观 察 断口 组 织 情况 ， 合 格 后 方 可 
出 炉 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : Cu79. 82 ，Si3. 34; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 395MPa， 断 后 伸 长 率 为 21% ,硬度 为 992HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 其 他 同 牌号 材料 的 叶轮 及 水 泵 配件 。 
配料 实例 976 表 3.4-64 ”ZCuZn16Si4 的 铸造 硅 黄 铜 配料 
ZCuZn16Si4 化 学 成 分 (% ) 
Cu Si Zn 
规格 成 分 79.0 ~81.0 2.5 ~4.5 余 量 
控制 成 分 80 2.5~4.5 余 量 
配 入 成 分 | pre 容 化 温度 浇注 温度 要 
及 大 材 料 。 巡 灿 熔炼 工艺 要 点 | 
1) 将 铀 装 入 硕 热 至 暑 红色 的 寺 塌 中 ， 本 合 全 豚 气 
配 入 成 分 在 微 氧化 性 气氛 下 快速 熔化 该 证 当天 拓 
(%): Cu80， 2 ) 铀 全 部 熔化 ,温度 达 1150 ~ 1200%C 和 
S2.5 ~- 45, | | 时 加 入 磷 铜 (以 P 占 铜 液 质量 的 po 
Zn17 朝 0. 04% ~0.06% 计 算 ) 进 行 脱氧 1) 1200 ~ 
原材料 :Cu- | 山 | 3) 加 入 经 预 热 的 旧 料 ,继续 加 热 , 熔 | 1150 ~ | 980 ~ |1280 民 沸腾 寺 
3 以 上 , Zn5 | jp | 化 后 再 加 入 铜 硅 中 间 合 金 。 旧 料 和 中 | 1200 | 1050 | he 
以 上 ,Cu-Si 中 | | 间 合 金 的 熔化 时 间 要 尽量 短 | 训 5 光 训 酉 
间 合 金 (Si 含 4) 加 热 至 1100 ~ 1150% 时 逐 块 加 入 人 
熔剂 覆盖 合金 
量 为 14% ~ 经 预 热 的 锌 , 边 加 边 搅拌 3) 快 束 熔 
18% ) 5) 加 入 全 部 锌 后 将 合金 迅速 加 热 至 化 eg 
锌 沸腾 ,进行 炉 前 试验 准备 浇注 人 
注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

















' 976: 


铸造 合金 配料 速 查 手 册 

































































































































































配料 实例 977 表 3.4-65 ”ZCuZn16Si4 的 铸造 硅 黄 铜 配料 
ZCuZn16Si4 化 学 成 分 (%) 
Cu Si Zn 
规格 成 分 79.0 ~81.0 2.5~4.5 余 量 
控制 成 分 79.7 3.8 余 量 
i 穴 化 泪 庚 0 医 注 泪 褒 
熔 仿 熔炼 工艺 要 点 0 
1) 将 卉 塌 预 热 至 500 ~ 600% ， 即 
把 炉料 中 的 全 部 硅 〈 块 度 10 ~ 15mm) 
放 入 霸 塌 底部 ， 并 把 烘 王 好 的 木炭 约 
配 入 成 分 | “1.5kg 加 在 硅 的 上 面 (其 块 度 与 硅 相 
(% ) : 似 ) ， 在 其 上 面 装 铜 ， 如 果 铜 一 次 装 不 
Cu79.7， 完 ， 可 边 熔 边 加 六 及 
Si.8， 许 | 2) 加 料 后 开 风 快 速 熔 化 ， 铜 和 硅 全 
Zn16.5 吉 | 部 熔化 后 继续 升温 至 1120 ~ 1150%C ， a 克 全 合金 容易 造成 
a ie 1150 1040 | 偏 析 ， 应 注意 
原 材 料 : | 炉 | 停 风 仔细 搅拌 ee 
Cu3 以 上 ， 3) 分 批 加 入 经 预 热 至 200 ~ 300%C 
Zn5 以 上 ，Si- | “| 的 锌 ， 每 加 入 一 批 搅拌 一 次 ， 全 部 加 
3 完 后 再 进行 一 次 充分 搅拌 
4) 取样 浇注 收缩 试 样 ， 如 果 呈 凸 形 
可 用 氮气 歇 炼 ， 如 果 试 样 星 四 形 即 可 
出 炉 浇注 。 出 炉 温度 为 1050 ~ 1150%C 
注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 











29. ZCuZn35AI2Mn2Fel 的 铸造 铝 黄 铜 配料 (配料 实例 


978 、979 ) 


ZCuZn35Al2Mn2Fel 的 主要 含义 如 下 : 


ZCuZn35 Al2 Mn2 Fel 
































锌 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 








的 元 素 符 号 























基体 铀 的 元 素 符号 





铸造 代号 


第 4 章 ”铸造 铜 和 铜 合金 配料 “977. 





ZCuZn35Al2Mn2Fel 的 合金 名 称 为 35 一 2 一 2 一 1 铝 黄 铜 。 


对 于 空 


分 制 氧 机 、 




















工业 电 天 等 类 铸件 的 ZCuZn35Al2Mn2Fel 的 铸造 铝 黄 铜 配 











料 ， 可 查 配 料 实例 978 和 配料 实例 979 或 表 3. 4-66 和 表 3. 4-67。 


配料 实例 978 
铸件 名 称 | ” 管 板 ( 空 


表 3.4-66 ”ZCuZn35Al2Mn2Fel 的 铸造 铝 黄 铜 配料 


空 分 制 氧 机 类 零件 ) 








铸件 轮廓 尺寸 为 $685mm x120mm。 圆 形 板 状 铸件 ， 壁 厚 为 5S0mm， 最 小 壁 厚 




































































铸件 特点 为 20mm， 毛 重 为 175kg， 采 用 下 雨 淋 浇 口 干 型 铸造 
”个 | 要求 铸 铜牌 号 ，ZCuZn35Al2Mn2Fel 。 抗 拉 强 度 > 450MPa， 断 后 伸 长 率 > 
20% ， 硬 度 <980HBW 
合金 控制 Cu57 ~65，Al0.5 ~2.5，Fe0.5 ~2.0，Mn0. 1 ~3.0，Zn 余 量 
U 四 ~2D，T eu 一 < nN.1~2.V, Ln 不 
成 分 (% ) 和 
配 料 
炉料 总 各 炉料 量 /kg 
| 证 

/kg 电解 铜 | 铝 铜 合金 | 金属 锰 | 低 碳 钢 锌 锭 

450 257. 45 15.3 4.5 6.75 166 “|Al: Cu =50: 50( 质 量 比 ) 

注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 用 500kg 工 频 感 应 电炉 熔化 。 炉 内 烧 损 : 铜 1% 、 铝 2% 、 锰 


.检测 结果 : 


1% 、 铁 增 0. 
. 铝 铜 与 金属 镇、 铁 全 部 熔化 后 ， 加 入 铜 ， 最 后 加 锌 ,升温 至 浇注 温度 ， 做 折 角 试 











验 并 观察 断口 





5% 、 锌 3% 。 























结晶 组 织 情况 ， 合 格 后 浇注 。 





化 学 成 分 (% ) : Cu58. 91, All.72, Fel.53, Mnl. 12; 



















































































力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 475MPa， 断 后 伸 长 率 为 22% ， 硬 度 为 1010HBW。 
4. 本 配料 还 适用 于 其 他 同 牌 号 材料 的 管 板 ， 连 接 简 等 管 路 配件 。 
5. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
配料 实例 979 表 3.4-67 ZCuZn35Al2Mn2Fel 的 铸造 铝 黄 铜 配料 
铸件 名 称 | ”支架 (工业 电器 类 SFs 收 开 式 断路 器 LW1 一 220 零件 ) 
该 件 壁 厚 不 均匀 , 热 节 分 散 ,表面 质量 要 求 高 。 采 用 湿 砂 型 铸造 ,表面 烘 干 ,机 
备件 竺 点 械 加 放置 冷 铁 , 砂 芯 在 烘 干 窑 内 烘 干 
a ee 矶 和 E 。 抗 拉 强 度 宇 450MPa, 断 后 伸 长 率 宇 20% ， 
硬度 二 490HBW 
合金 控制 
Cu57.0 ~65.0 ,Al0.5 ~2.5,Mn0.1~3.0,Fe0.5 ~2.0,Zn 余 量 


成 分 (% ) 








978 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 













































































( 续 ) 
配 料 
炉料 名 称 | 一 A Ee OD - 
电解 铀 | 一 | 一 |10 | 一 | 一 | 60 | 一 | 一 160 | 一 | 一 
锌 锭 100 36 36 
铝 锰 中 间 料 | 一 | 一 | 一 | 10 | 90 2 一 | 一 | 一 102|1 工 8 
铝 铁 中 间 料 | 一 | 100 | 一 | 一 | 一 2 | > Ee 
合计 36 | 2 |60 |02 11.8 
1) 元 素 烧 损 以 下 限 来 调整 ,总 炉 耗 以 5% 计 
dl >， a 
4) 浇注 温度 为 1000Y 














注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 工 频 感应 电炉 。 
2. 炉 前 浇注 试 样 ,做 气体 含量 检验 ,进行 光谱 分 析 。 
3. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 193.5MPa ,断后 伸 长 率 为 15.4% ,硬度 为 521HBW; 
化 学 成 分 (% ) :Cu65 ,All. 9。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 要 求 强度 和 韧性 的 铸件 ,如 杠杆 摇 辟 阀门 杆 . 齿 轮 、 衬 套 、 轴 承 等 。 


30. ZCuZn31AL2 的 铸造 铝 黄 铜 配 料 (配料 实例 980) 
ZCuZn31Al2 的 主要 含义 如 下 : 



























































Z CuZn 31 Al2 


| 铝 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
铝 的 元 素 符 号 


号 
一 一 一 一 锌 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
锌 的 元 素 符号 
基体 铜 的 元 素 符号 


洲 造 代号 



































ZCuZn31AL2 的 合金 名 称 为 31 一 2 铝 黄 铜 。 
对 于 ZCuZn31Al2 的 铸造 铝 黄 铜 配料， 可 查 配 料 980 或 表 3. 4-68 。 








第 4 章 ， 铸造 铜 和 铀 合金 配料 .979 





配料 实例 980 。 表 3.4-68 ZCuZn31AI 的 铸造 铝 黄 铜 配料 



























































































































































ZCuZn31Al2 化 学 成 分 (% ) 
Cu Al Zn 
规格 成 分 66.0 ~68.0 2.0~3.0 余 量 
控制 成 分 7 2 余 量 
配 入 成 分 | 化 温度 浇注 温 庆 
es 小: 大 风 罕 炼 工艺 要 点 i 
1) 清理 炉膛 后 将 其 预 热 至 暗 红 
色 ， 装 入 第 一 批 铜 料 ， 并 撒 入 一 
层 干 木炭 覆盖 ， 这 时 电流 控制 在 
1500 ~1750A。 如 果 铜 料 一 次 装 不 
配 入 成 分 完 可 边 熔 边 加 ， 但 铜 块 必须 预 热 1) 熔化 速 
(%): Cu67, 至 300 ~400%C 度 应 尽量 快 
Al2. 5 ,Zn30.5 2) 铜 料 全 部 熔化 ， 温 度 达 1180 2) 建议 进 
原 材 料 :| 中 扳 太 | ~ 1200 时 加 入 铜 料 质量 的 0.5% | 1150 。| 1080 。 | 行 精炼 处 理 
Ch, (0.25t) | 融 铜 进行 脱氧 1200 | 1120 | 3) 可 在 加 
Al-2 号 , Zn4， 3) 扒 去 表面 的 木 谈 与 熔 河 ， 加 Al 前 先 加 入 
Cu-Al 中 间 合 和 经 预 热 的 上 日 料 和 铜 铝 中 间 合 金 少量 经 过 预 热 
金 (Al 含量 (或 铝 锭 ) ， 并 加 搅拌 的 Zn 代替 磷 
为 50% ) 4) 在 低 于 1200Y 的 温度 下 加 入 铜 脱氧 
预 热 过 的 锌 ， 并 充分 搅拌 
5) 全 部 炉料 熔化 后 进行 炉 前 试 
验 ( 含 气 、 弯 曲 及 断口 检查 ) 和 
测 温 ， 进 行 浇注 
































注 : 成 分 含量 和 配料 比例 和 皆 指 质量 分 数 。 
31.ZCuZn26AlI4Fe3Mm3 的 铸造 铝 黄 铜 配料 (配料 实例 981) 


ZCuZn26Al4Fe3Mn3 的 主要 含义 如 下 : 
Z Cu Zn 26 Al 4 Fe3 Mn3 








逢 的 名 义 百 分 合 量 ( 质量 分 数 ) 
的 元 素 符号 
铁 的 名 义 百 分 合 量 ( 质量 分 数 ) 
的 元 素 符号 
组 的 名 义 百 分 含量 ( 质量 分 数 ) 
馈 的 元 素 符号 

































































基体 铀 的 元 素 符号 
铸造 代号 





ZCuZn26Al4Fe3Mn3 的 合金 名 称 为 26 一 4 一 3 一 3 铝 黄 铜 。 


980 


铸造 合金 配料 速 查 手 册 





对 于 锻压 设备 等 类 铸件 的 ZCuZn26Al4Fe3Mn3 的 铸造 铝 黄 铜 配料 ， 可 查 配 料 实 





例 981 或 表 3. 4-69 。 


配料 实例 981 
铸件 名 称 


表 3.4-69 ”ZCuZn26Al4Fe3Mn3 的 铸造 铝 黄 铜 配料 


螺母 (锻压 设备 类 J67 一 1800 零件 ) 











为 2800kg， 采 用 金 


铸件 轮廓 尺寸 为 $815mm x $370mm x 1300mm。 和 铸件 为 圆 简 状 
壁 厚 为 217. 5mm， 最 小 壁 厚 为 132. Smm ， 毛 如 














可 转 体 ， 最 大 











局 型 离心 浇注 






























































铸 作 特点 要 求 铸 铜 牌号 : ZCuZn26Al4Fe3Mn3。 抗 拉 强 度 > 600MPa， 断 后 伸 长 率 > 
18% ， 硬 度 > 1275HBW 
合金 控制 Cu60.0 ~66.0，AD2.5 ~5.0，Fel.5 ~4.0，Mnl.5 ~4.0，Zn 余 量 
成 分 (% ) Si . es sk ， 3 不 
配 料 

炉料 总 量 各 炉料 量 /kg 

/kg 电解 铀 铝 乌 低 碳 钢 金属 锰 锌 乌 

500 20 15 15 135 

注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 采用 6 个 地 坑 式 焦炭 燃烧 通风 式 直 吉 炉 ， 圭 圳 为 500 号 。 炉 内 烧 


损 


和 


(%): 








Cul 、Al3、Fe0.5、Mn2.5、Zn4。 





合金 熔化 好 后 ， 测 温 并 做 炉 前 含 气 及 折 


.检测 结果 : 











试验 ,观察 断口 情况 ,合格 后 出 炉 。 


化 学 成 分 ( % ): 


an 性 


.本 配料 还 适用 了 





Cu63. 35 ,Al3. 93 ，Fe3. 

力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 720MPa， 断 后 伸 ] 
.各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
F 其 他 同 牌号 材料 的 铜 螺母 、 耐 磨 滚筒 等 铸件 。 





12 ，Mn3. 03; 
长 率 为 19% ， 硬 





度 为 1560HBW 。 





32. ZCuZn24AlISFe2Mn2 的 铸造 铝 黄 铜 配料 (配料 实例 


982 ) 


ZCuZn24Al5Fe2Mn2 的 主要 含义 如 下 : 
2 Cu Z 





n24 Al5 Fe2 Mn2 








乔 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 





















































馈 的 元 素 符 

















ZCuZn24Al5Fe2Mn2 的 合金 名 称 为 24 一 5 一 2 一 2 铝 黄 铜 。 


铸造 代号 


EL 
2 


基体 铜 的 元 素 符 号 





第 4 章 ”铸造 铜 和 铜 合金 配料 


981 . 





对 于 ZCuZn24Al5Fe2Mn2 的 铸造 铝 黄 铀 配料 ， 可 查 配 料 实例 982 或 表 3. 4-70。 













































































































































































配料 实例 982 表 3.4-70 ZCuZn24A1SFe2Mn2 的 铸造 铝 黄 铜 配料 
ZCuZn24A1SFe2Mn2 化 学 成 分 (% ) 
Cu Al Fe Mn Zn 
规格 成 分 60~67 3.5~6.0 1.0~3.0 1.0 ~3.5 余 量 
控制 成 分 67 5.5 2 3.5 余 量 
配 入 成 分 |， i 容 化 温度 浇注 温度 8 
及 慰 材 料 。 里 熔炼 工艺 要 点 | 备注 
加 料 顺 序 : EE) 
铜 与 钢铁 一 铜 狙 一 氟 化 钠 (或 氟 硅 酸 精炼 后 的 
钠 ) 一 铝 一 针 人 
(oC 六 | “| 1 将 铀 和 钢铁 中 间 合 金 同时 装 信 预 热 ee 
A15 5 “Fe2 ”| | 至 暑 红 色 的 卉 塌 中 快速 熔化 
Mi 2) 铜 和 铜 铁 全 部 熔化 温度 达 1150%C 时 i 
> 加 入 铜 钰 中 间 合 金 ( 预 热 过 ) ， 并 加 搅拌 | | 1s0 请 
反 材 笠 ， 3) 铀 锰 中 间 合 金 将 化 后 ， 因 其 吸 热 ,| 1180 | 980 。 | 率 为 20% 
A 温度 有 所 下 降 ， 这 时 撤 入 已 烘 透 的 气 化 ,， ,wi 4 
u2，All 号 ， 炉 | 钠 (或 氟 硅 酸 钠 ) 约 1% ~1.5% 出 炉 温 度 1050 |~30% 
Cu-Fe (Fe 含 国光 ,| 为 1100 本 合金 验 
4) 在 熔剂 覆盖 下 加 入 经 预 热 的 铝 锭 ， 
量 为 10% ) ， 2 收 标准 要 
Ca 同人 并 仔细 搅拌 求 . 
全 5) 铝 和 熔化 后 加 入 预 热 过 的 锌 ， 继 续 加 ne 
CE 全 热 ， 直 到 锌 沸腾 为 上 、 抗 拉 强度 
为 35% 6) 锌 沸腾 约 1 ~2min 后 出 炉 ， 镇 静 5 ee 
~10min， 然 后 取样 做 炉 前 试验 ， 准 备 北 
注 〈 用 旧 料 时 熔剂 应 以 钟 罩 压 入 ) EE 
注 : 成 分 含量 、 配 料 比例 和 加 入 量 皆 指 质量 分 数 。 


33， ZCuZn25Al6Fe3Mn3 的 铸造 铝 黄 铜 配料 (配料 实例 


983 ~985) 


ZCuZn25Al6Fe3Mn3 的 主要 含义 如 下 


ZCuZn25 AlG6 Fe3 Mn3 

















= 


的 元 素 符 号 








的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 





所 的 元 素 符 号 





馈 的 元 素 符号 





























锌 的 元 素 符号 











铸造 代号 


锰 

锰 

铁 的 名 义 百 分 会 量 (质量 分 数 ) 

铁 号 

铝 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
号 

六 的 名 义 百 分 含 量 ( 质量 分 数 ) 


基体 铜 的 元 素 符 号 


.982 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 





ZCuZn25Al6Fe3Mn3 的 合金 名 称 为 25 一 6 一 3 一 3 铝 黄 铜 。 

对 于 锻压 设备 等 类 铸件 的 ZCuZn25Al6Fe3Mn3 的 铸造 铝 黄 铜 配料 ,可 查 配 料 实 
例 983 ~ 配料 实例 985 或 表 3.4-71 ~ 表 3.4-73。 
配料 实例 983 表 3.4-71 ZCuZn25Al6Fe3Mn3 的 铸造 铝 黄 铜 配料 


铸件 名 称 | ”螺母 (锻压 设备 类 零件 ) 

















铸件 轮廓 尺寸 为 $8850mm x 1130mm , 内径 为 430mm, 壁 厚 均匀 。 该 件 为 回转 
套 简 类 铸件 ,毛重 为 3700kg ,采用 金属 型 离心 铸造 














































































































铸件 特点 
洗 件 特 要 求 铸 铜牌 号 :ZCuZn25 Al6Fe3Mn3。 抗 拉 强 度 >740MPa ,断后 伸 长 率 >7% , 硬 
度 >1665HBW 
合金 控制 了 
Cu60.0 ~66.0,Al4.5 ~7.0,Fe2.0 ~4.0,Mnl.5 ~4.0,Zn 余 量 
成 分 (% ) 
配 料 
含量 [入 量 /kg 
请 蜂 
成 分 |，。 二 备 注 
(%) | 电解 铜 铜 镭 合 金 铜 铁 合金 、 铝 锭 。 | 锌 锭 
铜 | 64 |1279.5 | 250.6 | 1161 一 
铝 |55| 一 一 | 铜 鳃 合金 的 Cu: Mn =70:30 
铁 3 a 一 129 (质量 比 ) 
铜 铁合金 的 Cu: Fe = 90: 10 
锰 | 2.5 > 人 (质量 比 ) 
锌 25 1129 总 加 入 量 为 4300kg 
总 计 | 100 | 1279.5 | 358 1290 | 243.5 | 1129 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 采用 反射 炉 熔炼 。 炉 内 烧 损 : 铜 2% 、 铝 3% 、 铁 0.5% 、 锰 





1.5% 、 锌 5% 。 
2. 炉 内 先 放 铝 锭 、 锌 锭 (应 预 留 4~5 块 锌 锭 ， 最 后 调料 用 ) 。 其 上 放 铜 锰 ， 铜 铁 中 
间 合 金 ， 最 上 放电 解 铜板 。 合 金 全 部 熔化 后 ， 由 观察 孔 进行 充分 搅拌 ， 取 样 做 炉 
前 快速 分 析 ， 用 预 留 的 锌 锭 调整 成 分 。 做 折 角 试验 ， 并 观察 断口 颜色 及 组 织 情况 。 
升温 至 浇注 温度 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : Cu63. 67，Al5. 67 ，Fe3. 12 ，Mn2. 58; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 751MPa， 断 后 伸 长 率 为 8. 2% ,硬度 为 1883HBW 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 

































































































































































































































































第 4 章 ”铸造 铜 和 铜 合金 配料 . 983 . 
配料 实例 984 表 3.4-72 ZCuZn25Al6Fe3Mn3 的 铸造 铝 黄 铜 配料 
化 学 成 分 (%) 
ZCuZn25 Al6Fe3 Mn3 
Cu Al Fe Mn Zn 
规格 成 分 60.0 ~66.0 3.5~7.0 2.0~4.0 1.5~4.0 余 量 
控制 成 分 66.0 6.8 S32 3.3 余 量 
闪 作 泪 谨 | 滋 污 泪 店 
配 和 成 分 及 原材料 赔 炉 熔炼 工艺 要 点 i 
/CTC | /TC 
% ): 
C 2 6 3 . 加 料 顺序 : 
M3 22 5。 | | 铜 与 钢 色 一 旧 料 一 锌 一 馈 铁 
ee 1) 将 铜 与 铜 铁 中 间 合金 装 和 
开瑞 热 过 的 盐场 中 在 微 氧化 性 气 
Zn-5，Cu-Fe 中 间 合 eR a 
全 《Re 含量 为 8 | | 氏 下 加 速 熔 化 ， 炉 料 应 奖 得 紧 
12%) ，CaMn 中 间 | | 实 些 ， 并 避免 其 伸 出 炉 外 
en ee 2) 合金 熔化 后 加 以 搅拌 ， 然 
3 各) Cu AI| 二 | 后 加 入 经 预 热 的 旧 焊 
中 加 全会 《和 久 最 | 吉 | 3) 旧 料 迷 化 后 在 1200C 以 下 | 1150 ~ | 980 ~ | 用 溶剂 精 栋 全 
ee 0 Re 六 加 入 经 预 热 的 锋 ， 并 加 搅拌 | 1180 | 1050 金 
4) 锌 熔化 后 在 1150Y 以 下 
(可 再 加 若干 旧 料 降温 ) 加 入 已 
预 热 的 铝 铁 中 间 合 金 ， 压 人 合 
金 液 内 仔细 搅拌 
5) 取样 做 炉 前 试验 ， 如 果 合 
金 含 气 ， 用 钟 单 压 人 0. 1% 的 脱 
水 所 化 锌 或 氧化 锰 除 气 精炼 合 
金 
注 : 各 成 分 含量 、 配 料 比 例 和 加 入 量 丝 指 质量 分 数 。 
配料 实例 985 表 3.4-73 ”ZCuZn25Al6Fe3Mn3 的 铸造 铝 黄 铜 配料 
化 学 成 分 (%) 
ZCuZn25 Al6Fe3 Mn3 
Cu Al Fe Mn Zn 
规格 成 分 60.0 ~66.0 3.5~7.0 2.0~4.0 1.5~4.0 余 量 
控制 成 分 66.0 6.7 2.55 35 余 量 























. 984 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 




































































































































































( 续 ) 
六 人 上 次 化 泪 谨 “| 浇注 泪 店 
全。 障 们 。。。 熔 红 工艺 要 点 dl 
1) 将 铜 、 铁 及 会 同时 装 入 已 
瑞 热 至 上 红色 的 寺 塌 中 ， 在 生 
氧化 性 气 气 下 加 速 熔化 。 铀 、 
铁 和 鳃 在 增 塌 中 的 装 和 顺序， 
用 少量 铀 铺底， 然后 放 铁 ， 其 
上 放 锋 ， 最 后 装 铜 。 装 料 应 紧 
，,、 | 实 些 ， 目 不 使 炉料 储 出 增 塌 外 合金 液 中 加 镜 
[和 全 | |( 国 四 少 量 网 ， 如 5% ~10%， 村 温度 过 高 ， 容 
《66 | | 以 备 调 温 ) a 易 引起 爆炸 ; 温 
Wl “| 者 | 2) 铜 、 铁 和 全 烙 化 后 进行 摘 ia 度 过 低 ， 则 在 鲜 
入 和 Cua| 岗 | 昱 ,加 入 若干 多 适当 降低 温度 ,| 富生 | 950 ~ | 芯 周 国 形 成 一 导 
以 | 六 然后 加 入 经 对 热 之 铝 ， 并 仔细 | 起 多 至 人 1050 二 这 ,也 会 引起 
时 ” 隘 振 。 铝 必须 压 人 钢 液 内 部 | 加 归 炸 。 对 本 合金 
到 | 局 | 3) 名 六 化 时 自行 升温 ， 应 加 而 计较 合适 的 浊 
0 入 余下 全 部 铜 降低 合金 温度 ， 度 为 1100 ~ 
在 合金 液 不 发 自 时 (1100C ~ 1180C 
1180'C ) 加 入 经 预 热 之 匀 
4) 锌 熔 化 后 继续 加 热 ， 直 到 
饼 沸 腾 为 止 ， 锌 的 沸腾 时 间 应 
尽量 短 
5) 加 少量 食盐 清理 合金 ， 做 
炉 前 试验 后 进行 浇注 



































注 : 各 成 分 合 量 、 配 料 比 例 络 和 加 入 量 指 质 量 分 数 。 
34. ZCuZn40Pb2 的 铸造 铅 黄 铜 配料 (配料 实例 986 ) 


ZCuZn40Pb2 的 主要 含义 如 下 : 
Z Cu Zn 40 Pb 2 


| 铅 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
铅 的 元 素 符号 


号 
锌 的 名 义 百 分 会 量 ( 质量 分 数 ) 
锌 的 元 素 符号 
基体 铜 的 元 素 符号 

铸造 代号 

ZCuZn40Pb2 的 合金 代号 为 40 一 2 铅 黄 铜 。 
























































第 4 章 ”铸造 铜 和 铜 合金 配料 . 985 . 





对 于 泵 等 类 铸件 的 ZCuZn40Pb2 的 铸造 铅 黄 铜 配料 ， 可 查 配 料 实例 986 或 表 


3. 4-74。 


配料 实例 986 表 3.4-74 ZCuZn40Pb2 的 铸造 铅 黄 铜 配料 

















































































































铸件 名 称 | ”橡胶 轴承 衬 套 ( 泵 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 8650mm x700mm， 内 径 为 屿 8Omm。 该 件 为 回转 体 简 状 铸 
傣 件 特点 | 件 ， 毛 重 为 370ks， 采 用 离心 机 金属 型 铸造 
” “| 要求 铸 铜牌 号 : ZCuZn40Pb2。 抗 拉 强 度 >280MPa， 断 后 伸 长 率 >20% ， 硬 度 
>885HBW 
合金 控制 Cu58.0 ~63.0, Al0.2~0.8, Pb0.5 ~2.5, Z 量 
成 分 (% ) 国人 
配 料 
炉料 总 各 炉料 量 /kg 
多 六 
/kg 电解 铜 铅 锭 锌 锭 铝 铜 合金 
450 260.1 于 未 180 4.5 Al: Cu =50: 50 (质量 比 ) 
注 : 1. 采用 熔化 炉 类 型 : 采用 500kg 工 频 感应 电炉 熔化 。 炉 内 烧 损 (% ): 铜 1% 、 馈 
1.5 和 % 、 铅 1.5%、 匀 3%。 
2. 卒 信守 尝 交 容 化 后 测 温 ， 折 角 观 察 断口 颜色 及 结晶 组 织 均匀 ， 搅 拌 均匀 后 出 炉 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) : Cu59. 27，Al0. 51,，Pb1. 26 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 309MPa， 断 后 伸 长 率 为 22% ， 硬 度 为 933HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5， 本 配料 还 适用 于 同 牌 号 材料 的 轴 套 、 轴 承保 持 架 、 齿 轮 等 铸件 。 
35. ZCuZn33Pb2 的 铸造 铅 黄 铜 配料 (配料 实例 987 ) 


ZCuZn33Pb2 的 主要 含义 如 下 : 


Z Cu Zn 33 Pb 2 














| 铅 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
号 








锐 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
锌 的 元 素 符号 

基体 铀 的 元 素 符号 

铸造 代号 



































986 铸造 合金 配料 速 查 手 册 





ZCuZn33Pb2 的 合金 名 称 为 33 一 2 铅 黄 铜 。 

对 于 工业 电器 等 类 铸件 的 ZCuZn33Pb2 的 铸造 销 黄 铜 配料 ， 可 查 配 料 实例 987 
或 表 3. 4-75 。 
配料 实例 987 ” 表 3.4-75 ZCuZn33Pb2 的 铸造 铅 黄 铜 配料 


铸件 名 称 | ”活塞 (工业 电器 类 SF 敢 开 式 断 路 器 LW1s 一 220 零件 ) 












































该 件 的 内 外 圈 距 离 小 ， 造 成 此 处 砂 胎 很 薄 ， 在 高 温 液 流 冲 击 下 很 容易 掉 砂 。 
有 些 部 分 型 砂 三 面 处 在 金属 液 的 包围 下 ， 有 时 出 现 粘 砂 。 采 用 砂 型 铸造 ， 干 砂 
铸件 特点 | 型 ， 在 易 粘 砂 的 部 位 刷 涂料 
要 求 铸 铀 牌号: ZCuZn33Pb2。 抗 拉 强 度 三 180MPa， 断 后 伸 长 率 宇 12% ， 硬 度 




























































































三 490HBW 
全 3 
合金 控制 Cu63.0 ~67.0, Pb1.0 ~3.0 
成 分 (% ) 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 料 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 配料 比例 
Zn Cu Pb (%) Zn Ch Pb 
电解 铜 100 二 65 = 65 
铅 锭 一 100 2 EE = 2 
锐 锭 100 一 = 33 33 本 
合计 100 33 65 2 
1) 元 素 烧 损 以 下 限 来 调整 ， 总 炉 耗 以 5% 计算 
2) 去 漆 后 精炼 
入 前 操作 | 3) 出 炉 温度 为 1100% 








4) 浇注 温度 为 1000%C 











注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 工 频 感 应 电炉 。 






































2. 炉 前 浇注 试 样 ， 做 气体 含量 检验 ， 进 行 光谱 分 析 。 
.检测 结果 : 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 193. 5SMPa ， 断 后 伸 长 率 为 15. 4% ,硬度 为 521HBW; 
化 学 成 分 (% ) : Cu65 ，Pbl. 9。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
.本 配料 还 适用 于 不 承受 高 压 的 一 般 用 途 铸 件 ， 如 无 线 电 接 头 、 装 饰 铸 铜 件 等 。 


36. ZCuZn10Pbs 的 铸造 铅 黄 铜 配料 (配料 实例 988 ) 
ZCuZn10Pb5 的 主要 含义 如 下 : 





(LUD 








上 








un 
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ZCuZn10 Pb5 




















铅 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 











铅 的 元 素 符号 
锌 的 名 义 百 分 会 量 ( 质量 分 数 ) 




















锌 的 元 素 符号 


























基体 铀 的 元 素 符号 


和 人 
ZCuZn10Pb5 的 合金 名 称 为 10 一 5 铅 黄 铜 。 




















































































































对 于 冶金 机 械 等 类 铸件 的 ZCuZn10Pb5 的 铸造 铅 黄 铜 配料 ,可 查 配料 实例 988 或 
表 3.4-76。 
配料 实例 988 表 3.4-76 ”ZCuZn10Pb5 的 铸造 铅 黄 铜 配料 
铸件 名 称 锥 形 套 (冶金 机 械 类 K1417 零件 ) 
该 件 为 回转 形 简 状 铸件 ,轮廓 尺寸 为 8235mm x 675mm ,毛重 为 75kg, 采 用 干 
铸件 特点 型 倾斜 旋转 铸造 
ee 要 求 铸 铜 牌号 :ZCuSn10Pb5 。 抗 拉 强 度 > 195MPa ,断后 伸 长 率 > 10% ,硬度 
>685HBW 
合金 控制 
Sn9.0 ~ 11. b4. 0 ~ 6. 余 量 
成 分 (9% ) Sn9.0 ~11.0,Pb4.0~6.0,Cu 余 量 
配 料 
炉料 总 量 各 炉料 量 /kg 
/kg 已 解 铜 锡 锭 铅 钥 磷 铀 
200 169. 5 20 10 0. 5 
注 : 1. 采用 熔化 炉 类 型 : 地 坑 式 自然 通风 地 坑 寺 抽 炉 熔炼 ， 坦 吉 为 200 号 。 炉 内 烧 损 : 
同 1% 、 锡 1% 、 铅 1.5% 。 
2. 电解 铜 熔化 后 ， 加 入 锡 锭 、 铅 锭 ， 以 磷 铜 脱氧 ， 做 炉 前 含 气 及 折 角 试验 ， 观 察 断 
J 组 织 结晶 情况 ， 升 温 至 浇注 温度 。 
3. 检测 结果 : 





化 学 成 分 (% ) : Sn10. 25 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 201MPa， 上 断后 伸 长 率 为 11% ,硬度 为 723HBW 。 
4. 本 配料 还 适用 于 同 牌号 材料 的 轴承 、 轴 瓦 、 轴 套 、 导 轴承 等 铸 铜 件 。 











，Pb4. 98; 























988 . 铸造 合金 配料 速 查 手 册 





37. ZCuNi30 的 铸造 白 铜 配料 (配料 实例 989 ) 
ZCuNi30 的 主要 含义 如 下 : 














2 Cu Ni 30 
人 
镍 的 元 素 符 号 
基体 铀 的 元 素 符号 
铸造 代号 


ZCuNi30 的 合金 名 称 为 30 白 铜 。 
对 于 ZCuNi30 的 铸造 白 铜 配 料 ,可 查 配料 实例 989 或 表 3. 4.77。 
配料 实例 989 表 3. 4.77 ”ZCuNi30 的 铸造 白 铜 配料 



































问题 提出 | 。 为 熔 制 成 分 为 cu70% 和 Ni30% 的 铸造 白 铜 ZCuNi30, 应 怎样 进行 配料 计 和 














? 





已 知 条件 | ”在 配料 中 要 利用 44.6% 本 三 废料 ,炉料 的 总 量 为 636kg 





1) 计算 不 计 入 烧 损 的 炉料 成 分 
_70 x636 
100 

, 30x636 
N 量 = 一 j00 
2) 计算 废料 可 带 入 的 元 素 量 


CE sd x70 


Cu 量 


kg =445. 2kg 


kg =190. 8kg 


x6. 36kg =198. 56kg 


Ni 最 = 和 .6x30 
3) 计算 应 加 入 新 金属 量 

Cu 量 = (445.2 -198. 56) kg =246. 64kg 
Ni 量 =(190. 8 -85. 10)kg =105.70kg 
4) 确定 炉料 的 成 分 

ZCuNi30 的 废料 量 =283. 66kg 

电解 铜 量 =246. 64kg 

电解 镍 量 = 105. 70kg 

炉料 总 量 =636. 00kg 


配料 计算 x6. 36kg =85. 10kg 
































注 : 各 成 分 售 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
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38. ZCuNil15Zn20 的 铸造 锌 白 铜 配料 (配料 实例 990) 


ZCuNi15Zn20 的 主要 含义 如 下 : 


Z Cu Ni15 Zn 20 


| 合 量 (质量 分 数 ) 
饼 的 元 素 符号 
镍 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
镍 的 元 素 符号 
基体 铜 的 元 素 符号 

铸造 代号 





过 


























ZCuNi15Zn20 的 合金 代号 为 15 一 20 锌 白 铜 。 
对 于 ZCuNi15Zn20 的 铸造 锌 白 铜 配 料 , 可 查 配料 实例 990 或 表 3. 4-78。 














配料 实例 990 表 3.4-78 ZCuNil5Zn20 的 铸造 锌 白 铜 配 料 


为 熔 制 成 分 为 Ni15% .Zn20% 和 Cu65% 的 铸造 锌 白 铜 ZCuNi15Zn20 ,应 怎样 进 
行 配料 计算 ? 























问题 提出 





炉料 总 量 为 600kg, 炉料 的 组 成 为 :中 铸造 黄 铜 ZCuZn20 的 废料 (成 分 为 
已 知 条 件 | Cu80% ,Zn20% ) 100kg; 铸造 白 铜 ZCuNi20 的 废料 (成 分 为 Cu80% , Ni20% ) 
120kg; 电 解 铜 ;电解 镍 ;电解 锌 。 锌 的 烧 损 率 为 2. 5% 






































1) 计算 不 计 入 Zn 烧 损 量 之 炉料 的 成 分 
Cu 量 = 03 DT 655x000 二 390kg 


Ni 量 = 瑟 kg = o0kg 


配料 计算 Zn 量 = kg = 120kg 




















2) 计算 由 废料 带 入 的 元 素 量 

100kg 铸造 黄 铜 ZCuZn20 带 入 80kgCu 和 20kgZn 
120kg 铸造 白 铜 ZCuNi20 带 入 Cu96kg 和 Ni24kg 
总 共 废 料 带 入 Cul76kg Zn20kg 和 Ni24kg 






































. 990 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 








3) 计算 必须 加 入 的 新 金属 量 

Cu 量 =(390 -176)kg=214kg 
Zn 量 =(120-20)kg=100kg 

Ni 量 =(90-24)kg=66kg 

4) 算 进 Zn 的 烧 损 量 


包括 烧 损 量 的 全 部 Zn 量 = 























120 x 100 
=123 
97.5 kg =123kg 


应 补充 烧 损 量 = (123 -120)kg=3kg 

纯 Zn 加 入 量 =(100+3)kg=103kg 

5) 确定 600kg 铸造 锌 白 铜 ZCuNil5Zn20 的 炉料 组 成 
涛 造 黄 铜 ZCuZn20 的 废料 量 = 100kg 

涛 造 白 铜 ZCuNi20 的 废料 量 = 120kg 

电解 铜 量 =214kg 
电解 镍 量 = 66kg 
电解 锌 量 = 103kg 
总 炉料 量 =603kg 


注 : 各 成 分 合 量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 





配料 计算 












































39. ZCuNi10A2Mn1Znl 的 铸造 铝 白 铀 配料 (配料 实例 
991) 


ZCuNil0Al2MnlZnl 的 主要 含义 如 下 : 
ZCuNil0 Al2 Mnl 






























































基体 铜 的 元 素 符 号 
洲 造 代号 

ZCuNil0ADPMnlZnl 的 合金 名 称 为 10 一 2 一 1 一 1 铝 白 铜 。 

对 于 汽轮机 等 类 铸件 的 ZCuNil0AI2MnlZnl 的 铸造 铝 白 铜 配 料 ,可 查 配 料 实例 
991 或 表 3. 4-79。 









































第 4 章 ”铸造 铜 和 铜 合金 配料 . 991. 





配料 实例 991 表 3.4-79 ”ZCuNi10A12Mn1Znl 的 铸造 铝 白 铜 配料 
铸件 名 称 | ， 排 气 室 (汽轮机 类 零件 ) 





铸件 轮廓 尺寸 为 $178mm x78mm。 该 件 为 旱 过 类 和 铸件 , 壁 厚 较 均 匀 , 主 要 壁 厚 
为 6mm。 采 用 油 砂 芯 , 湿 型 铸造 
































































































































铸件 特点 人 a eA 
要 求 铸 铜 牌号 :ZCuNi10A2 Mn1Znl。 抗 拉 强 度 >559MPa ,断后 伸 长 率 > 12% ， 
硬度 > 180HBW 
合金 控制 
Ni9.0 ~11.0,All.5~2.5,Mn0.5~1.5,Zn0.5~1.5 
成 分 (% ) 
配 六 
会 全 | 配料 比例 加 入 量 /kg a 
(%) 电解 铜 镍 铜 合 金 ” 铝 锭 | 电解 锰 | 锌 锭 
铜 86 92 80 三 二 二 
镍 10 20 二 一- 一 
镍 铀 合金 的 Ni: Cu = 

左 口 2 PE 4 ee a 

人 20: 80( 质 量 比 ) 

锰 1 一 a Ss 2 a 

锌 1 2 
合计 100 92 100 4 2 2 总 加 入 量 为 200kg 

注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 采用 地 坑 焦 痰 圭 塌 炉 熔炼 ， 卉 塌 为 200 号 ， 熔 剂 的 组 成 60 儿 碎 

玻璃 与 40% 硼砂 。 
2. 合金 在 覆盖 剂 下 熔化 ， 熔 化 后 加 10% 冰晶 石 进行 精炼 ， 至 浇注 温度 ， 做 炉 前 含 气 
































及 折 角 试验 ， 并 观察 断口 颜色 及 结晶 情况 ,合格 后 消除 熔 汗 ， 出 炉 浇注 。 
3. 检测 结果 : 

化 学 成 分 (% ) : Nil0.73 ，Al11. 98 ，Mn0. 88 ，Zn0. 97; 

力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 607MPa， 断 后 伸 长 率 为 14. 3% ， 硬 度 为 198HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 表 还 适用 于 其 他 同 牌号 材料 的 排 气 室 等 铸件 。 





























第 5 董 铸造 钛 和 铁合金 配料 


铸造 然 和 铁合金 (Cast titaium and titaium alloy) 是 指 以 纯 钛 和 以 匆 为 基 的 铸造 
合金 。 

根据 国家 标准 GBAT 15073 一 1994 《铸造 钛 及 铁合金 牌号 和 化 学 成 分 》 的 规定 ， 
铸造 钛 及 铁合金 按 其 化 学 成 分 分 为 8 个 牌号 : ZTil (ZTA1)、ZTi2 (ZTA2) 、ZTi3 
(ZTA3)、 ZTiAl4 (ZTA5 ) ZTiAlSSn2.5 (ZTA7 ) 、ZTiMo32 (ZTB32)、 ZTiAl6V4 
(ZTC4) 、ZTiA16Sn4. SNb2Mol.5 (ZTC21) 。 

根据 国家 标准 GBAT 3620. 1 一 2007《 钛 及 铁合金 牌号 和 化 学 成 分 》 的 规定 ， 钦 
及 铁合金 按 化 学 成 分 分 为 76 个 牌号 : TAIELI (工业 纯 钛 )2 、TA1 (工业 纯 钛 )、 
TA1-1 (工业 纯 钛 )、TA2EL1 (工业 纯 钛 )、TA2 (工业 纯 钛 ) 、TA3ELI (工业 纯 
钛 ) 、TA3 (工业 纯 钛 )、TA4ELI (工业 纯 然 )、TA4 (工业 纯 钛 )、TAS (Ti-4Al- 
0.005B) 、TA6 (Ti-5Al)、 TA7 (Ti-5Al-2.5Sn)、 TA7EL]1 (Ti-5Al-2.5SnEL]1)、 TA8 
(Ti-0. 5Pd) 、TA8-1 (Ti-0.5Pd)、TA9 (Ti-0.2Pd) 、TA9-1 (Ti-0.2Pd) 、TA10 (Ti- 
0.3Mo-0.8Ni ) 、 TAI11 (Ti-8Al-1Mo-1V ) 、TA12 ( Ti-5.5Al-4Sn-2Zr-l1 Mo-lNd- 
0.25Si ) 、TA12-1 (Ti-$. SAl-4Sn-2Zn-1Mo-1Nd-0.25Si ) 、TA13 (了 -2.5Cu ) 、TA14 
(Ti-2. 3Al-11Sn-5Zn-1 Mo-0. 2Si) 、TA15 (Ti-6.5Al-1Mo-1V-2Zr) 、TA15-1 (Ti-2. SAl- 
1Mo-1V-1.5Zr ) 、TA15-2 (Ti -4Al-1Mo-1V-1.5Zr ) 、TA16 ( Ti-22Al-2.5Zr ) 、TAI17 
(Ti4Al-2V ) 、TA18 (Ti-3Al-2.5V ) 、TA19 ( Ti-6Al2Sn-4Zr-2Mo-0. 1Si ) 、TA20 
(Ti-1AL3V-1.5Zr ) 、TA21 (Ti-lAl-1Mn ) 、TA22 (Ti-3AlL-1Mo-1Ni-1Zr ) 、TA22-1 
( Ti-3Al-1 Mo-1 Ni-1Zr ) 、TA23 (了 -2.5Al-2Zr-1Fe ) 、TA23-1 (Ti-2.SAl-2Zr-1Fe ) 、 
TA24 (Ti-3Al-2Mo-2Zr) 、TA24-1 (Ti-3Al-2Mo-2Zr ) 、TA25 (Ti-3Al-2.5V-0.05Pd)、 
TA26 ( Ti-3Al2.5V-0.1Ru)、 TA27 (Ti-0. 10Ru ) 、TA27-1 ( Ti-0. 10Ru ) 、TA28 
(Ti-3Al ) 、TB2 (Ti-SMo-5SV-8Cr-3Al ) 、TB3 (Ti-3.5Al-10Mo-8V-lFe)、TB4 (Ti- 
4Al-7Mo-10V-2Fe-1Zr) 、TB5 (Ti-15V-3Al-3Cr-3Sn)、TB6 (Ti-10V-2Fe-3Al ) 、TB7 
(Ti-32Mo ) 、TB8 (Ti-1$SMo-3A1-2.7Nb-0.25Si ) 、TB9 (Ti-3Al-8V-6Cr-4Mo-4Zr ) 、 
TB10 (Ti-S$SMo-5V-2Cr-3Al)、 TBI11 (T-1SMo ) 、TC1 (Ti2Al-l.S5Mn)、 TC2 (Ti- 
4Al-1. 5Mn)、 TC3 (Ti-SAIAV)、 TC4 (Ti-6Al-4V)、 TC4EL] (Ti-6Al-4VEL1)、 TC6 
( Ti-6Al-1. 5Cr-2. 5Mo-0. SFe-0. 3Si ) 、 TC8 ( Ti-6.5Al-3.5Mo-0.25Si ) 、TC9 ( Ti- 
6. SA1-3. SMo-2. 5Sn-0. 3Si) 、TC10 (Ti-6Al-6V-2Sn-0. 5Cu-0. SFe ) 、TC11 (Ti-6.5Al- 















































〇 ”括号 内 为 合金 代号 。 
”括号 内 为 合金 名 义 化 学 成 分 。 





第 5 章 ”铸造 钛 和 钛 合金 配料 . 993. 





3.5Mo-1. 5Zr-0. 3Si) 、TC12 (Ti-5Al-4AMo4Cr-2Zr-2Sn-1Nb) 、TC15 (Ti-5Al2. 52r)、 
TC16 ( Ti-3Al-5Mo4.5V )、 TC17 ( Ti-5Al-2Sn2Zr-4MoA4Cr )、TC18 ( Ti-5Al- 
4.75Mo4.75V-1Cr-1Fe) 、 TC19 (Ti-6AlL-2Sn-4Zr-6Mo) 、TC20 (Ti-6AL7Nb ) 、TC21 
(Ti-6AL2Mo-1.5Cr2Zr-2Sn2Nb ) 、TC22 (Ti-6AlL4V-0. 05Pd ) 、TC23 ( Ti-6Al-4V- 
0.1Ru) 、TC24 (Ti4. 5AlL-3V-2Mo-2Fe) 、TC225 (Ti-6. 5AlL-2Mo-1Zr-1Sn-1W-0.2Si) 、 
TC26 (Ti-13Nb-13Zr) 。 其 中 ， 铸 造 最 常用 的 钛 合金 有 TC4 (Ti-6Al-4V)、TA7 (Ti- 
5Al-2. 5Sn) 、TA15 (Ti-6. 5Al-1Mo-1V-2Zr) 等 十 几 种 。 


1.ZTil、ZTi2、ZTi3 的 铸造 钛 配料 (配料 实例 992 ) 
ZTil 的 主要 含义 如 下 : 


0 




















Ea 有 1,2,3) 


基体 钛 的 元 素 符号 
铸造 代号 
ZTil 的 合金 代号 为 ZTA1 ， 系 由 ZT (铸造 然 ) 和 A (表示 a 型 合金 ) 及 顺序 
号 1 组 成 。 
对 于 ZTil 、ZTi2 、ZTi3 的 铸造 钛 配料 ， 可 查 配 料 实例 992 或 表 3. 5-1。 
配料 实例 992 表 3.5-1 ZTil、ZTi2、ZTi3 的 铸造 钛 配料 
合金 牌号 ZTil (ZTA1) ZTi2 (ZTA2) 、ZTi3 (ZTA3) 
合金 应 用 | ”主要 用 于 制造 各 种 非 承 力 结构 件 ， 飞 机 发 动机 舱 的 内 蒙 皮 、 波 纹 板 等 













































































铸造 钛 系 指 几 种 具有 不 同 的 铁 、 碳 、 氧 、 氮 等 杂质 含量 的 非 合 金 钛 。 它 不 能 
合金 特点 | 进行 热处理 强化 。 其 成 形 性 能 优异 ， 并 且 易 于 熔 焊 和 钙 焊 。 长 期 工作 温度 可 达 
300°%C 
合金 控制 本 
成 分 (%) 
合金 其 他 杂质 
因 Fe Si 让 N H 0 
牌号 单个 | ”总 和 








ZTil 0.25 0.10 0.10 0.03 0. 015 0.25 10.10| 0.40 





ZTi2 0. 30 0. 15 0. 15 0. 05 0. 015 0.35 10.10| 0.40 





ZTi3 0.40 0. 15 0. 15 0. 05 0. 015 0.40 10.10| 0.40 

































































































































































. 994 ， 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
技术 标准 状态 取样 方式 
GB/T 6614—1994 退火 或 热 等 静 压 附 铸 试 棒 
规定 塑性 延 
抗 拉 强 度 断后 伸 长 率 硬度 
| | /MPa 人 (%) HBW 
力学 性 能 /MPa 
ZTil 三 345 三 275 =20 <210 
ZTi2 三 440 =370 =13 <235 
ZTi3 三 540 三 470 =12 <245 
海绵 钛 0 级 ~2 级 可 用 于 ZTil 
炉料 名 称 海绵 钛 1 级 ~3 级 可 用 于 ZTi2 
海绵 钛 2 级 ~4 级 可 用 于 ZTi3 
配料 比例 fe 
(%) 
a 熔化 温度 为 1640 ~ 1670% 
> 铸造 詹 应 经 过 两 次 以 上 真空 自 耗 电极 电弧 炉 熔炼 





注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
2. ZTiAISSn2. 5 的 铸造 钛 合金 配料 (配料 实例 993 ) 
ZTiAl5Sn2. 5 的 主要 含义 如 下 : 


Z T: Al 5 Si 5 
a 
锡 的 元 素 符 号 
铝 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
铝 的 元 素 符号 
基体 钛 的 元 素 符号 
铸造 代号 
ZTiAl5Sn2. 5 的 合金 代号 为 ZTA7， 系 由 ZT (铸造 钛 ) 加 A (表示 a 型 合 
及 顺序 号 7 组 成 的 。 
对 于 ZTiAl15Sn2. 5 的 铸造 钛 合金 配料 ， 可 查 配 料 实例 993 或 表 3. 5-2。 
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配料 实例 993 表 3.5-2 ZTiAISSn2.5 的 铸造 钛 合金 配料 
合金 牌号 ZTiAlSSn2. 5 (ZTA7) 
合金 应 用 应 用 于 航空 工业 的 发 动机 转 接 座 、 前 机 车 沉 体 、 支 架 座 等 零件 
ZTiAl5Sn2. 5 合金 是 一 种 中 等 强度 的 a 型 钛 合金 ， 不 能 热处理 强化 ， 通 常 在 
合金 特点 | 退火 状态 下 使 用 ， 在 室温 和 高 温 下 具有 良好 的 断 袭 蔬 度 。 该 合金 具有 很 好 的 焊 
接 性 ， 长 期 工作 温度 可 达 500%C 
合金 控制 Al Sn 典 
成 分 (%) 4.0~6.0 2.0~3.0 余 量 
其 他 杂质 
杂质 (%)| Fe Si C N H 0 
* 0. 30 0.15 0.10 0.05 | 0.015 | 0.15 | 0.10 | 0.40 
技术 标准 状态 取样 方式 
室温 力学 GJB 2896A 一 2007 退火 或 热 等 静 压 附 铸 试 棒 
性 能 要 求 | ” 抗 拉 强度 >760MPa， 规 定 塑 性 延伸 强度 Ru; >700MPa， 断 后 伸 长 率 >5% ， 
断面 收缩 率 =12% 
炉料 名 称 海 绢 钛 纯 铝 〈 包 括 铝 稍 ) 纯 锡 
配 入 量 /g 4600 275 125 
熔化 温度 为 1540 ~ 1650%C 
熔炼 与 铸 锭 应 经 过 两 次 以 上 真空 自 耗 电极 电弧 炉 熔 炼 。 合 金 元 素 Al 和 Sn 以 Al-Sn 
铸造 工艺 | 中 间 合 金 方式 加 入 。 自 耗 电 极 的 焊接 采用 氢气 保护 等 离子 弧 焊 接 方法 ， 严 禁 使 
用 钨 极 氮 弧 焊 
注 : 1 铸造 钛 合金 ZTiA15Sn2. 5 的 配料 计算 ， 以 配 5000g 为 例 。 


1) 计算 满足 铝 所 需 的 纯 铝 配 入 量 (包含 铝 箱 含量 ) qn。 








gal =5000g x5.5/100 =275g 


2) 计算 满足 锡 所 需 的 纪 





ds =5000g x2.5/100 =125g 
3) 计算 海绵 钛 的 配 人 量 om。 


qri = (5000 -275 -125) g=4600g 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 








5 锡 配 人 量 vsv。 


此 质量 分 数 。 


3. ZTiA16Zr2MolYV1 的 铸造 钛 合金 配料 〈 配 料 实例 994 ) 


ZTiAl16Z2MolV1 的 主要 含义 如 下 : 





' 0996 . 


铸造 合金 配料 速 查 手册 





人 


TaAl6 Zr 2 


Mo 1 V 1 














钒 的 元 素 符 : 


的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 












































用 的 元 素 符 号 
钳 的 名 义 百 分 含 量 ( 质量 分 数 ) 
钳 的 元 素 答 号 
组 的 名 义 百 分 含 量 ( 质量 分 数 ) 
组 的 元 素 符号 
































基体 詹 的 元 素 符号 


涛 千代 号 





ZTiAl6Z2MolV1 的 合金 代号 为 ZTA15 ， 系 由 ZT (铸造 然 ) 加 A (表示 a 型 合 





金 ) 及 顺序 号 15 组 成 。 








对 于 ZTiAl6Z12MolV1 的 铸造 钛 合金 配料 ， 可 查 配 料 实例 994 或 表 3. 5-3 。 
配料 实例 994 表 3.5-3 ZTiAI16Zr2MolV1 的 铸造 钛 合金 配料 


合金 牌号 
























































































































































合金 牌号 ZTiAl6Z2MolV1 (ZTA15) 
会 全 应 用 | 。 主要 用 于 制造 500Y 以 下 长 时 间 工作 的 飞机 发 动机 、 导 弹 零 件 和 焊接 承 力 零 
”| 部件 
ZTiA16Z12MolV1 合金 是 一 种 高 Al 当量 的 近 a 型 钛 合金 ， 所 以 它 既 具有 a 型 
钛 合金 良好 的 热 强 性 和 焊接 性 ， 又 具有 接近 于 a-B 型 钛 合金 的 工艺 塑性 。 该 合 
合金 特点 | 金具 有 中 等 的 室温 强度 和 高 温 强度 、 良 好 的 热 稳定 性 和 焊接 性 ， 工 艺 塑 性 稍 低 
于 TC4。 该 合金 长 期 (3000h) 工作 温度 可 达 500%C ， 了 瞬时 (不 超过 5min) 工 
作 温 度 可 达 800%C 。450% 下 工作 时 ， 寿 命 可 达 6000h 
合金 控制 Al V Zr Mo Ti 
分 (%)| 5.5~6.8 0.8 ~2.5 1.5.%2:5 0.5~2.0 余 量 
四 N : 其 他 杂质 
杂 贡 (和 小 Sl 
| ) 单个 总 和 
0. 30 0. 15 0. 13 0. 05 0.01 0.16 | 0.10 0. 30 
技术 标准 状态 取样 方式 
室温 力学 GJB 2896A 一 2007 退火 或 热 等 静 压 附 铸 试 棒 
性 能 抗 拉 强度 三 885MPa， 规 定 塑性 延伸 强度 Rio =785MPa， 断 后 伸 长 率 >5% ， 























断面 收缩 率 >12% 
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( 续 ) 
炉料 名 称 | 海绵 钛 | 纯 铝 (包括 铝 销 ) | ”Al-V 中 间 合 金 纯 错 | Ti-Mo 中 间 合 金 
配料 量 /g | 4170 185 230 115 300 
熔炼 与 合金 应 经 过 三 次 真空 自 耗 电极 电弧 炉 熔 炼 。 和 铸件 在 真空 自 耗 电极 电弧 凝 沉 炉 












































铸造 工艺 | 中 浇注 而 成 
注 : 1. 铸造 钛 合金 ZTiAl6Zr2MolV1 的 配料 计算 ， 以 配 5000g 为 例 。 
1) 计算 满足 钒 所 需 的 Al-V 中 间 合 金 (Al、V 含量 各 为 30% ) 配 入 量 qArv。 
guy = (5000g x2.3/100)/(50/100) =230g 
2) 计算 满足 铝 所 需 的 纯 铝 配 入 量 gn。 
qu =5000g x 6.0/100 =300g 
Al-V 中 间 合 金 已 配 人 的 铝 量 =230g x50/100 = 115g 
应 加 入 纯 馈 量 ( 包含 铝 箱 含 量 ) = (300 -115)g=185g 
3) 计算 满足 钼 所 需 的 Ti-Mo (Mo 含量 为 30% ) 中 间 合 金 配 入 量 qrwo。 
dns = (5000g x1.8/100)/(300/100) =300g 
4) 计算 满足 钳 所 需 的 纯 钳 配 入 量 gy,。 
qz =5000g x2. 3/100 =115g 
5) 计算 海绵 钛 的 配 人 量 rm 。 
gr = (5000 -230 -185 -300-115)g=4170g 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


4. ZTiA16V4 的 铸造 钛 合金 配料 (配料 实例 995 ) 
ZTiAl6V4 的 主要 含义 如 下 : 















































Zz Ti A 6 YV 


4 
| 钒 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
钒 的 元 素 符号 
铅 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
馈 的 元 素 符号 
基体 詹 的 元 素 符号 

铸造 代号 















































ZTiAl6V4 的 合金 代号 为 ZTC4， 系 由 ZT (铸造 钛 ) 加 C (表示 a +B 型 合金 ) 
及 顺序 号 4 组 成 。 
对 于 ZTiAl6V4 的 铸造 钛 合金 配料 ， 可 查 配料 实例 995 或 表 3.54。 














998 . 


铸造 合金 配料 速 查 手 册 



























































































































































































































































































































































配料 实例 995 表 3.5-4 ZTiAI6V4 的 铸造 钛 合金 配料 
合金 牌号 ZTiAl6V4 (ZTC4) 
合 全 应 用 在 航空 、 航 天 领域 中 应 用 最 广泛 ， 例 如 ， 飞 机 机 身 ， 机 辟 结 构 中 的 各 种 梁 、 
接头 ; 航空 发 动机 风扇; 各 种 泵 体 及 叶轮 ， 导 弹 骨 架 ; 卫星 上 使 用 的 结构 件 等 
ZTiAl6V4 合金 是 一 种 中 等 强度 的 (a +B) 型 钛 合金 ,含有 6% 的 a 稳定 元 素 Al 
合金 特点 | 和 4%B 稳定 元 素 V。 该 合金 具有 优异 的 综合 性 能 ,长 期 工作 温度 可 达 400C ， 
具有 良好 的 工艺 塑性 和 超 塑 性 ,可 以 采用 各 种 方式 进行 焊接 和 机 械 加 工 
合金 控制 Al Vv Ti 
成 分 (% ) 5.5~6.8 3.5~4.5 余 量 
杂质 (%)| Fe Si C N H 0 
二 单个 总 和 
0. 30 0. 15 0. 10 0. 05 0. 015 0.20 | 0.10 0. 40 
技术 标准 状态 取样 方式 
室温 力学 GJB 2896A 一 2007 退火 或 热 等 静 压 附 铸 试 棒 
性 能 要 求 了 | ” 抗 拉 强度 835 (890) MPa， 规 定 塑性 延伸 强度 Ro ==765 (820) MPa， 断 
后 伸 长 率 =5 (5 )% ， 断 面 收 缩 率 三 12 (10)% 
炉料 名 称 海绵 铁 纯 铝 〈 包 括 铝 销 ) Al-V 中 间 合 金 
配料 量 /g 4485 85 430 
熔化 温度 为 1630 ~ 1650%C 
铸 锭 应 经 过 两 次 以 上 真空 自 耗 电 极 电 弧 炉 熔炼 。 合 金 元 素 V 以 AL-V 中 间 合 
熔炼 与 “| 金 方式 加 入 。 自 耗 电极 的 焊接 采用 氧气 保护 等 离子 弧 焊 接 方法 ， 严 禁 使 用 钨 极 
铸造 工艺 | 氢 弧 焊 。 氧 含量 的 增加 使 合金 的 抗 拉 强度 明显 提高 ， 拉 伸 塑 性 和 断裂 韧性 急剧 
下 降 ， 同 时 使 合金 的 焊接 性 变 差 。 因 此 ， 在 保证 强度 水 平 的 前 提 下 ， 应 将 氧 含 
量 控 制 在 较 低 范 围 内 
注 : 1. 铸造 钛 合金 ZTiAl6V4 的 配料 计算 ， 以 配 5000g 为 例 。 
1) 计算 满足 钒 所 需 的 Al-V 中 间 合 金 (Al、V 含量 各 为 50% ) 配 和 人 量 gatv。 
dgALv = (5000gx4.3/100) / (50/100) =430g 
2) 计算 满足 铝 所 需 的 纯 铝 配 和 人 量 qi。 
ga =5000g x6/100 =300g 
Al-V 中 间 合 金 已 配 入 铝 量 =430g x50/100 =215g 
应 加 入 纯 铝 量 (包含 铝箔 含量 ) = (300 -215) g=85g 
3) 计算 海 锦 钛 的 配 人 量 om。 
gri = (5000 -430 -85) g=4485g 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 缘 指 质量 分 数 。 
QD 需 方 有 要 求 时 ， 可 采用 括号 内 的 性 能 指标 。 
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5S. TA11 (Ti-8Al-1Mo-1V) 的 钛 合金 配料 (配料 实例 996) 
TA11 (Ti-8Al-1Mo-V) 的 主要 含义 如 下 : 











合金 牌号 名 义 化 学 成 分 
11 (Ti-8 Al-1 Mo-V) 


| 人 
质 序 号 钼 的 元 素 符 


二 天王 网 
与 














钼 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
铝 的 元 素 符号 














基体 钛 的 元 素 符 号 





对 于 TAI1 (Ti-8Al-1Mo-V) 的 詹 金 配料 ， 可 查 配料 实例 996 或 表 3. 5-5。 
配料 实例 996 表 3.5-5 TAI1L (Ti-8Al-1Mo-1V) 的 钛 合金 配料 





合金 牌号 TA1l (Ti-8Al-1Mo-1V) 





合金 应 用 主要 用 于 制造 航空 发 动机 高 压气 机 盘 、 叶 片 和 机 匣 等 








TA11 合金 是 一 种 近 a 型 钛 合金 ， 含 有 a 温度 元 素 A1、B 稳定 元 素 Mo 和 V。 
合金 特点 | 该 合金 具有 和 较 高 的 弹性 模 量 和 较 低 的 密度 ， 所 以 其 比 刚度 是 工业 合金 中 最 高 
的 。 长 期 工作 温度 可 达 450YC 











































































































合金 控制 Al V Mo Ti 
成 分 (%) | 7.35~8.35 0.75 ~1.25 0.75 ~1.25 余 量 
其 他 杂质 
大 所 【时 Fe C N H 0 
a 单个 | 总 和 
= 
0.30 0. 08 0.05 0.015 0.12 0.10 0.30 
技术 标准 状态 取样 方式 
室温 力 XJ/BS 5163 一 1997 双重 退火 试 棒 
学 性 能 


抗 拉 强 度 三 895MPa， 规 定 塑性 延伸 强度 Ron， =8253MPa， 断 后 伸 长 率 > 
10% ， 断 面 收缩 率 宇 20% 


























. 1000 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 























































































































( 续 ) 
炉料 名 称 | 海绵 钛 “| 纯 铝 (包括 铝箔 )，Al-V 中 间 合 金 Ti-Mo 中 间 合 金 
配料 量 /g | 4362 345 110 183 
熔炼 与 合金 熔化 温度 约 为 1704%C 。 合 金 应 经 过 至 少 两 次 真空 自 耗 电极 电弧 炉 熔 炼 。 
铸造 工艺 | 铸件 在 真空 自 耗 电极 电弧 凝 沉 炉 中 浇注 而 成 
注 : 1. 铸造 钛 合金 TAI1 (Ti-8Al-1Mo-1V) 的 配料 计算 ， 以 配 5000g 为 例 。 








1) 计算 满足 钒 所 需 的 Al-V 中 间 合 金 (Al、V 含量 各 为 50% ) 配 和 人 量 qAtv。 
dgALv = (5000g x1.1/100)/(50/100) =110g 

2) 计算 满足 铝 所 需 的 纯 铝 配 入 量 Ai 。 

gal =5000g x 8. 0/100 =400g 

Al-V 中 间 合 金 已 配 入 铝 量 =110g x50/100 =55g 

应 加 入 纯 铝 量 ( 包 含 铝箔 含量 ) = (400 -55)g =345g 

3) 计算 满足 钼 所 需 的 Ti-Mo (Mo 含量 为 30% ) 合金 配 人 量 grim。。 
grimo = (S000g x1.1/100)/(30/100) =183g 

4) 计算 海绵 詹 的 配 人 量 wm。 

gr = (5000 -110 -345 -183) g=4362g 

2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


6. TA13 (Ti-2. 5Cu) 的 钛 合金 配料 (配料 实例 997 ) 
TA13 (Ti-2.5Cu) 的 主要 含义 如 下 : 


合金 牌号 ”名义 化 学 成 分 
TA 13 (Ti-2.5 Cu) 


a Le 
顺序 号 铜 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 


基体 钛 的 元 素 符 号 
对 于 TA13 (Ti-2. 5Cu) 的 铁合金 配料 ， 可 查 配 料 实例 997 或 表 3. 5-6。 
配料 实例 997 表 3.5-6 TA13 (Ti-2.5Cu) 的 钛 合金 配料 


合金 牌号 TA13 (Ti-2.5Cu) 





















































合金 应 用 用 于 制造 航空 发 动机 的 外 涵 道 部 件 ， 如 引 射 机 匣 、 后 锥 体 等 














TA13 合金 是 一 种 低 强度 、 高 塑性 的 型 钛 合金 ， 只 含有 2. 5% 共 析 型 B 稳 
合金 特点 | 定 元 素 Cu。 该 合金 具有 良好 的 工艺 塑性 、 焊 接 性 和 热 稳 定性 ， 一 般 在 退火 状 
态 使 用 ， 也 可 进行 适当 的 强化 热处理 。TA13 合金 长 期 工作 温度 可 达 350%C 
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( 续 ) 
合金 控制 cu i 
成 分 (%) 2.0~3.0 余 量 
六 其 他 杂质 
0h 单个 | 总 和 
= 
0. 20 0. 08 0. 0 0. 010 0. 20 0. 10 0. 30 
技术 标准 状态 取样 方式 
室温 力 XJ/BS 5144 一 1996 退火 棒 材 








学 性 能 抗 拉 强度 (540 ~770) MPa， 规 定 塑性 延伸 强度 Ro ,三 400MPa， 断 后 伸 长 
率 三 16% ， 断 面 收 缩 率 宇 35% 
































炉料 名 称 海绵 詹 纯 铀 
配料 量 /g 4875 125 














铸 锭 应 经 过 两 次 以 上 真空 自 耗 电极 电弧 炉 熔 炼 。 应 特别 注意 电极 块 的 布料 方 
式 , 保证 Cu 在 电极 块 中 的 分 布 均匀 性 。 自 耗 电 极 的 焊接 采用 氢气 保护 等 离子 
下 































































































Pak 弧 焊 接 方法 ， 严 禁 使 用 钨 极 毛 弧 焊 。 一 次 真空 熔炼 时 的 绝对 压力 应 不 大 
“一 个 | 1.3Pa。 最 后 一 次 重 熔 可 以 在 真空 中 或 氧气 气氛 中 进行 。 熔 炼 结束 前 必须 进行 














热 封顶 操作 


注 : 1 铸造 钛 合金 TA13 的 配料 计算 ， 以 配 5000g 为 例 。 
1) 计算 满足 铜 所 需 的 纯 铜 配 入 量 yc, 。 
ges =5000g x2.5/100 = 125g 
2) 计算 海绵 钛 的 配 和 人 量 ynm 。 
gr = (5000 -125)g=4875g 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


7. TA18 (Ti-3Al-2. 5V) 的 钛 合金 配料 (配料 实例 998 ) 


TA18 (Ti-3Al-2. 5-V) 的 主要 含义 如 下 : 


合金 牌号 名 义 化 学 成 分 
TA 18 (Ti-3 Al-2.5 V) 


a | | gy 
顺序 号 钒 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 


铝 的 元 素 符号 

铝 的 名 义 百 分 含 量 ( 质 量 分 数 ) 
基体 钛 的 元 素 符 号 

对 于 TA18 (Ti-3Al-2. 5V) 的 铁合金 配料 ， 可 查 配料 实例 998 或 表 3. 5 了 7。 
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配料 实例 998 表 3.5-7 TA18 (Ti-3Al-2.5V) 的 钛 合金 配料 






















































































































































































合金 牌号 TA18 (Ti-3Al-2.5V) 
会 全 应 用 | TAI8 合金 无 颖 管 适用 于 飞机 和 发 动机 液压 和 燃油 管 路 系统 ， 也 可 以 轧 成 稍 
“| 材 制 成 飞机 蜂窝 结 构 
TA18 合金 是 一 种 近 a 型 钛 合金 ， 是 作为 可 冷加工 的 管材 应 用 而 研制 的 。 在 
合金 特点 | 室温 和 高 温 下 强度 比 纯 钛 高 30% ~ 50% ， 烛 接 性 和 冷 成 形 性 能 优 于 TC4 合金 。 
一 般 在 退火 状态 下 使 用 ， 最 高 工作 温度 约 为 315%C 
合金 控制 Al Ti 
成 分 (%) 2.0 ~3.5 1.5~3.0 余 量 
F C N H 0 人 
ou 单个 | 总 和 
= 
0.25 0. 08 0. 0 0.015 0. 012 0. 10 0. 30 
技术 标准 状态 取样 方式 
室温 力 Q/XB 151 一 1996 退火 试 棒 
学 性 能 抗 拉 强度 > 620MPa， 规 定 塑性 延伸 强度 Rios > 518MPa， 断 后 伸 长 率 > 
15% ， 断 面 收缩 率 宇 30% 
炉料 名 称 海绵 钛 纯 铝 (包括 铝 销 ) ALV 中 间 合 金 
配料 量 /g 4725 25 250 
熔炼 与 合金 熔化 温度 约 为 1700 ~ 1726% 。 合 金 应 经 过 两 次 真空 自 耗 电极 电弧 炉 熔 
铸造 工艺 | 炼 
注 ; 1. 铸造 钛 合金 TA18 的 配料 计算 ， 以 配 5000g 为 例 。 











1) 计算 满足 钒 所 需 的 Al-V 中 间 合 金 (AL、YV 含量 各 50% ) 配 入 量 qmv。 
dALy = (5000g x2.5/100)/(50/100) =250g 

2) 计算 满足 铝 所 需 的 纯 铝 配 入 量 qi。 

gal =5000g x 3.0/100 =150g 

Al-V 中 间 合 金 已 配 和 人 铝 量 =250g x50/100 =125g 

应 加 入 纯 铝 量 ( 包 含 铝 销 含量 ) = (150 -125)g=25g 

3) 计算 海绵 钛 的 配 和 人 量 yi。 

gri = (5000 -250 -25) g=4725g 

2. 各 合金 成 分 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


8. TA19 (Ti-6Al-2Sn-4Zr-2Mo-0. 1Si1) 的 钛 合金 配料 ( 配 
料 实例 999 ) 


TA19 (Ti-6A1-2Sn-4Zr-2Mo-0. 1Si) 的 主要 含义 如 下 : 
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合金 牌号 名义 化 学 成 分 
TA19 (Ti-6 Al-2 Sn-42-2 Mo-0.1 Si) 


el iig 元 从 
pe 硅 的 名 义 百 
钥 的 元 素 符号 

顺序 号 钥 的 名 义 百 
钳 的 元 素 和 
钳 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 

















六 
> 
| 





(质量 分 数 ) 





un 





ny 
a 


涵 
开 


(质量 分 数 ) 








避 立 


















































铝 的 名 义 百 分 含量 ( 质量 分 数 ) 
基体 钛 的 元 素 符号 








对 于 TA19 (Ti-6AlL-2Sn-4Zr2Mo-0. 1Si) 的 钛 合金 配料 ， 可 查 配 料 实例 999 或 
表 3.5-8。 
配料 实例 999 表 3.5-8 ”TA19 (Ti-6A1-2Sn-4Zr-2Mo-0. 1Si) 的 钛 合金 配料 


合金 牌号 TA19 (Ti-6Al-2Sn-4Zr-2Mo-0. 1Si) 




















合金 应 用 主要 用 于 制造 航空 发 动机 的 压气 机 机 匣 和 飞机 蒙 皮 等 














TA19 合金 是 一 种 近 a 型 钛 合金 ， 含 有 a 温度 元 素 Al 、 中 性 元 素 Sn 和 分 、 
同 晶 型 B 稳定 元 素 Mo、 共 析 型 B 稳定 元 素 Si。 该 合金 直到 540Y 还 具有 较 高 
合金 特点 | 的 强度 ,超过 了 TA11 合金 。 其 比 强 度 比 TA14 合金 优越 ， 而 其 蠕 变性 能 比 
TA11 性 能 还 好 ， 与 TA14 合金 相当 ， 可 保持 长 时 间 持 久 和 蠕 变 的 高 温 强 度 。 



































































































































该 合金 加 工 性 能 和 焊接 性 较 好 。 最 高 长 期 工作 温度 为 500%C 
合金 控制 Al Sn Zr Mo Si Ti 
成 分 (%) | 5.5~6.5 1.8~2.2 | 3.6~4.4 | 1.8~2.2 <0.13 余 量 
F C N H 0 人 
轴 Op > 
| 单个 | 总 和 
= 
0. 25 0.05 0. 05 0. 0125 0. 15 0. 10 0.30 
状态 取样 方式 
室温 力 热 等 静 压 试 棒 
学 性 能 抗 拉 强 度 >=860MPa， 规 定 塑性 延伸 强度 Ru， >795MPa， 断 后 伸 长 率 =5% ， 




















断面 收缩 率 宇 10% 
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( 续 ) 
炉料 名 称 海绵 钛 “| 纯 铝 (包括 铝 销 )| Ti-Mo 中 间 合 金 纯 锡 纯 错 
配料 量 /g 4050 300 350 100 200 
I 合金 应 经 过 三 次 真空 自 耗 电极 电弧 炉 熔 炼 
铸造 工艺 


























注 : 1. 铸造 钛 合金 TA19 的 配料 计算 ， 以 配 5000g 为 例 。 
1) 计算 满足 锡 所 需 的 纯 锡 配 入 量 qs,。 





ds =5000g x2/100 =100g 
2) 计算 满足 铝 所 需 的 纯 铝 配 入 量 qa1。 

qui( 包 含 馈 箱 含量 ) =5000g x6.0/100 =300g 

3) 计算 满足 钼 所 需 的 Ti-Mo (Mo 含量 为 30% ) 合金 配 人 量 gri。。 
grims = (S000g x2. 1/100)/(30/100) =350g 

4) 计算 满足 钻 所 需 的 纯 钳 配 入 量 qz。 

gz =5000g x4/100 =200g 

5) 计算 海 锦 詹 的 配 和 人 量 ynm 。 

gw; = (5000 -100 -300 -350 -200)g=4050g 

2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


9，TB2 (Ti-5Mo-5V-8Cr-3Al) 的 钛 合金 配料 (配料 实例 
1000) 
TB2 (Ti-5Mo-5V-8Cr-3Al) 的 主要 含义 如 下 : 























合金 牌号 名 义 化 学 成 分 
TB 2 (Ti-5 Mo-5V-8 Cr-3 Al) 











B Sy i 
铝 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
顺序 号 铬 的 元 素 符号 
铬 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
钒 的 元 素 符号 



























































钼 的 元 素 符号 

钼 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
基体 钛 的 元 素 符号 

对 于 TB2(Ti-5Mo-5V-8Cr-3Al) 的 钛 合金 配料 ,可 查 配 料 实例 1000 或 表 3. 5-9 。 
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配料 实例 1000 表 3.5-9 TB2 (Ti-5Mo-5V-8Cr-3Al) 的 钛 合金 配料 
合金 牌号 TB2 (Ti-5SMo-5SV-8Cr-3Al) 
合 合 应 用 该 合金 适合 于 制造 在 300Y 以 下 工作 的 航空 紧 固件 ， 也 适合 于 制造 在 500%C 
光洁 以 下 短 时 工作 的 航天 紧 固 件 
TB2 合金 是 一 种 亚 稳定 性 的 B 型 钛 合金 ， 含 有 同 唱 型 B 稳定 元 素 Mo5% 和 
全 使 特 点 V5% ; 共 析 型 B 稳定 元 素 Cr8% 。 该 合金 的 特点 是 在 固 溶 处 理 状态 下 具有 优异 
Rs 的 冷 成 形 性 能 和 良好 的 焊接 性 ， 在 固 溶 时 效 状 态 下 具有 高 的 强度 和 良好 的 逆 
性 。 该 合金 的 缺点 主要 是 密度 较 高 ， 弹 性 模 量 和 抗 高 温 蠕 变 能 力 较 低 
合金 控制 Al Mo Cr V Ti 
成 分 (%) 2.5~3.5 4.7~5.7 7.5~8.5 4.7~5.7 余 量 
C N H 0 
Gk 单个 | 总 和 
= 
0. 30 0.05 0. 04 0.015 0.15 0. 10 0. 40 
本 技术 标准 状态 取样 方式 
， CJB 2219 一 1994 固 溶 处 理 | 固 溶 时 效 试 棒 
生性 月 
Ss 固 溶 处 理 时 , 抗 拉 强 度 宇 885 ~ 980MPa ,断后 伸 长 率 =20% ,断面 收缩 率 宇 60% 
固 深 时效 时 ， 抗 拉 强 度 三 1100MPa， 断 后 伸 长 率 三 12% ， 断 面 收缩 率 宇 30% 
炉料 名 称 | 海绵 钛 | 纯 铝 〈 包 括 铝 销 )| Ti-Mo 中 间 合 金 纯 铬 Al-V 中 间 合 金 
配料 量 /g 3305 45 900 400 350 
人 铸 锭 应 经 过 两 次 以 上 真空 自 耗 电 极 电 弧 炉 熔炼 
铸造 工艺 
注 : 1. 铸造 钛 合金 TB2 的 配料 计算 ， 以 配 5000g 为 例 。 
1) 计算 满足 钒 所 需 的 Al-V 中 间 合 金 (V 含量 为 70% ) 配 人 量 qm.v。 
gav = (S000gx4.9/100) / (70/100) =350g 
2) 计算 满足 铝 所 需 的 纯 铝 配 入 量 gw 。 
ga =5000g x3.0/100 =150g 


Al-V 中 间 合 金 已 配 入 


应 加 


3) i 
QTi-Ma 


4) i 





今 AD 


入 纯 铝 量 ( 包 
十 算 满足 钼 所 需 的 
,= (S000g x5.4/1 
十 算 满足 馈 所 需 的 





口 
铝 


蕊 提神 


量 =350g x30/100 =105g 
销 含量 ) = (150 -105)g=45g 
Ti-Mo (Mo 含量 为 30% ) 合金 配 人 量 qr。 
00)/(30/100) =900g 


纯 铬 配 入 量 qz,。 


ge: =5000g x 8/100 =400g 





5) i 


dTi 二 


十 算 海绵 詹 的 
(5000 -350 


配 入 








_45- 


- 恒 
里 YTio 
900 -400 )g =3305g 


2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


10060 ， 


铸造 合金 配料 速 查 手 册 





10. TC1(Ti-2Al-1. 5Mn) 的 钛 合金 配料 ( 配料 实例 1001 ) 


TC1 (Ti2Al 





-1.5Mn) 的 主要 含义 如 下 : 


合金 牌号 


名 义 化 学 成 分 





TC 1 


对 于 TCL (Ti-2AL1.5Mn) 的 钛 合金 配料 ， 


(Ti-2 A-LS Mo) 


| i 符号 
钥 的 名 义 百 分 合 量 (质量 分 数 























量 分 数 ) 
铝 的 元 素 符号 
铝 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
基体 钛 的 元 素 符号 














可 查 配 料 实例 1001 或 表 3. 5-10。 


































































































































































































配料 实例 1001 表 3.5-10 TC1 (Ti-2Al-1. 5Mn) 的 钛 合金 配料 
合金 牌号 TC1 (Ti-2Al-1. 5Mn) 
合金 应 用 广泛 用 于 制造 飞机 结构 和 航空 发 动机 中 的 各 种 板材 冲压 成 形 零件 及 蒙 皮 等 
TC1 合金 是 一 种 低 强 度 、 高 塑性 的 近 a 型 钛 合金 ， 只 含有 2% 的 a 稳定 元 素 
合金 特点 | Al 和 1.5% 的 B 稳定 元 素 Mn。 该 合金 具有 良好 的 工艺 塑性 、 焊 接 性 和 热 稳 定 
性 ， 长 期 工作 温度 可 达 350%C 
合金 控制 Al Mn Ti 
成 分 (%) 1.0 ~2.5 0.7 ~2.0 余 量 
其 他 杂质 
杂质 (%)| Fe C N H 0 1 i 
0. 30 0. 08 0. 05 0. 012 0. 1$ 0. 10 0. 40 
炉料 名 称 海绵 钛 纯 铝 (包括 铝箔 ) Al-Mn 中 间 合 金 
配料 量 /g 4795 25. 180 
熔炼 与 合金 熔化 温度 约 为 1630%C 。 铸 锭 应 经 过 两 次 以 上 真空 自 耗 电极 电弧 炉 炊 炼 。 
人 “| 合金 元 素 Mn 以 Al-Mn 中 间 合 金 方式 加 入 。 一 次 熔炼 在 真空 中 进行 ， 二 次 熔炼 
守 1E Pe 
在 氮气 气氛 中 进行 
注 : 1. 铸造 钛 合金 TCl 的 配料 计算 ， 以 配 5000g 为 例 。 








1) 计算 满足 锰 所 需 








du = (S000g x1.8/100)/(50/100) =180g 


2) 计算 满足 铝 所 需 


gal =5000g x2. 


Al-Mn 中 间 合 金 已 配 入 铝 量 = 


应 加 入 纯 铝 量 





qri = (5000— 


2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 








的 纯 馈 配 入 量 qm。 
3/100 =115g 





=180g x50/100 =90g 


(包含 铝 销 含量 ) = (115 -90)g=25g 
3) 计算 海绵 钛 的 配 人 量 wm 。 


180 -25) g=4795g 


的 Al-Mn 中 间 合 金 (AL、Mn 含量 各 为 50% ) 配 入 量 qs。 
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11. TC2 (Ti4Al-1. 5Mn) 的 钛 合金 配料 (配料 实例 1002 ) 


TC2 (TiA4Al-1. 5Mn) 的 主要 含义 如 下 : 


合金 牌号 名 义 化 学 成 分 
TC 2 (Ti-4 Al-15 Mn) 


ny 
锰 的 名 义 百 分 余 量 (质量 分 数 ) 





















































铝 的 元 素 符 号 
钻 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
基体 铁 的 元 素 符 号 

对 于 TC2 (Ti-4Al-1. 5Mn) 的 铁合金 配料 ， 可 查 配 料 实 例 1002 或 表 3. 5-11 。 





配料 实例 1002 表 3.5-11 TC2 (Ti4Al-1. 5Mn) 的 钛 合金 配料 







































































































































































合金 牌号 TC2 (Ti4Al-1. 5Mn) 
合金 应 用 广泛 用 于 制造 飞机 中 的 各 种 板材 冲压 成 形 零件 及 蒙 皮 等 
TC2 合金 是 一 种 中 等 强度 、 较 好 塑性 的 近 a 型 钛 合金 ， 只 含有 4% 的 a 稳定 
会 全 特点 元 素 A1 和 1.5% 的 B 稳定 元 素 Mn。 该 合金 不 能 进行 热处理 强化 ， 只 在 退火 状 
es 态 下 使 用 。TC2 具有 和 较 好 的 工艺 塑性 、 焊 接 性 和 热 稳定 性 ， 其 长 期 工作 温度 可 
达 350%C ， 短 时 使 用 温度 为 750%C 
合金 控制 Al Mn Ti 
成 分 (%) 3.5~5.0 0.8 ~2.0 余 量 
F C N H 0 sc 
杂质 (%) ° 单个 总 和 
B 0. 30 0. 08 0.05 0.012 0. 20 0. 10 0. 40 
技术 标准 状态 取样 方式 
室温 力 GB/T 2965 一 2007 退火 棒 材 
学 性 能 抗 拉 强度 >685MPa， 规 定 塑性 延伸 强度 Ru， >560Pa， 断 后 伸 长 率 >1295 ， 
断面 收缩 率 三 30% 
炉料 名 称 海绵 钛 纯 铝 〈 包 括 铝 销 ) Al-Mn 中 间 合 金 
配料 量 /g 4685 135 180 
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( 续 ) 

























































铸 锭 应 经 过 两 次 以 上 真空 自 耗 电极 电弧 炉 熔 炼 。 合 金 元 素 Mn 以 Al-Mn 中 间 
合金 方式 加 入 。 一 次 熔炼 在 真空 中 进行 ， 二 次 熔炼 在 氢气 气氛 中 进行 








注 : 1. 铸造 钛 合金 TC2 的 配料 计算 ,以 配 50008g 为 例 。 
1) 计算 满足 锰 所 需 的 Al-Mn 中 间 合 金 ( Al、Mn 含量 各 为 50% ) 配 入 量 qaim。 
dALw = (S000g x1.8/100)/(50/100) =180g 
2) 计算 满足 铝 所 需 的 纯 铝 配 入 量 qa1。 
gal =5000g x4.5/100 =225g 
因 Al-Mn 中 间 合 金 已 配 和 铝 量 =180g x50/100 =90g 
应 加 入 纯 铝 量 (包含 铝 销 含量 ) = (225 -90)g=135g 
3) 计算 海绵 钛 的 配 人 量 dTio 
gr = (5000 -180 -135) g=4685g 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 


12. TC6 (Ti-6Al-1.5Cr-2. 5Mo-0. 5Fe-0.3Si) 的 钛 合金 配 
料 (配料 实例 1003 ) 


TC6 (Ti-6Al-1. 5Cr-2. 5Mo-0. SFe-0.3Si) 的 主要 含义 如 下 : 
































合金 牌号 名 义 化 学 成 分 
TC6 (Ti-6 Al-15 Cr-25 Mo-0.5 Fe-0.3 Si) 











一 硅 的 元 素 符号 

-一 一 硅 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
一 一 一 一 铁 的 元 素 符号 
铁 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
钼 的 元 素 符号 
钼 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
铬 的 元 素 符号 
铭 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
铝 的 元 素 符号 
铝 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
基体 钛 的 元 素 符号 





















































对 于 TC6 (Ti-6Al-1. 5Cr-2. 5Mo-0. SFe-0.3Si) 的 铁合金 配料 ， 可 查 配 料 实例 
1003 或 表 3. 5-12 。 
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配料 实例 1003 表 3.5-12 TC6 (Ti-6Al-1. 5Cr-2. 5Mo-0. 5Fe-0. 3Si) 
的 钛 合金 配料 




































































合金 牌号 TC6 (Ti-6Al-1.5Cr-2.5Mo-0. SFe-0. 3Si) 
合金 应 用 | 主要 制造 航空 发 动机 的 压气 机 盘 和 叶片 等 
TC6 合金 是 一 种 综合 性 能 良好 的 近 a 型 钛 合金 ， 含 有 a 稳定 元 素 Al 和 同 晶 
和 和 | 型 B 稳定 元 素 Mo、 共 析 型 B 稳定 元 素 Cr、Fe 和 Si。 该 合金 使 用 状态 一 般 为 退 
”| 火 状态 ， 可 进行 适当 的 强化 热处理 。TC6 合金 具有 较 高 的 室温 强度 ， 在 450C 
以 下 具有 良好 的 热 强 性 能 。 该 合金 具有 优良 的 热 加 工 工艺 性 能 
合金 控制 Al Mo Cr Fe Si Ti 

















成 分 (%)| 5.5~7.0 | 2.0~3.0 | 0.8~2.3 | 0.2~0.7 |0.15~0.40 | 余 量 





































































































其 他 杂质 
杂质 (%)| Pe ° a 9 证 
= 
一 0. 08 0. 05 0.015 0.18 0. 10 0. 40 
本 技术 标准 状态 取样 方式 
全 | GB/T 2965— 2007 退火 试 棒 
要 求 “ | ， 抗 拉 强 度 > 980MPa， 规 定 塑性 延伸 强度 Roy > 840MPa， 断 后 伸 长 率 > 
10% ， 断 面 收 缩 率 宇 25% 
sy 纯 钻 Ti-Mo Al-Si 
炉料 名 称 海 纤 本 纯 多 纯 铁 i 
炉料 名 称 | ”海绵 钛 ”| (包括 钻 销 ) | 中 间 合金 | 。 纯 铬 节 铁 | 中 间 合金 
配料 量 /g 4125 260 450 100 15 50 
熔炼 与 | 癸 角 应 经 过 两 次 以 上 丰 空 自 耗 电 极 电弧 炉 熔 个 









































注 : 1. 铸造 钛 合金 TC6 的 配料 计算 ， 以 配 5000g 为 例 。 
1) 计算 满足 硅 所 需 的 Al-Si 中 间 合金 (Si 含量 为 20% ) 配 入 量 qsi。 
dAusi = (5000gx0.2/100) / (20/100) =50g 
2) 计算 满足 铝 所 需 的 纯 铝 配 入 量 gn。 
ga =5000g x6.0/100 =300g 
Al-Si 中 间 合 金 已 配 入 铝 量 =50g x 80/100 =40g 
应 加 入 纯 铝 量 (包含 铝 钉 含量 ) = (300 -40)g =260g 
3) 计算 满足 钼 所 需 的 Ti-Mo (Mo 含量 为 30% ) 中 间 合 金 配 人 量 grim。。 
grim = (S5000g x2.7/100)/(30/100) =450g 
4) 计算 满足 铬 所 需 的 纯 馈 配 入 量 gc。 
gc: =5000g x2/100 = 100g 
5) 计算 满足 铁 所 需 的 纯 铁 配 入 量 gt。 
dre =5000g x0.3/100 =15g 
6) 计算 海绵 钛 的 配 和 人 量 ynm 。 
gri =(5000 -50 -260 -450 -100 -15)g=4125g 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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13. TC11 (Ti-6. 5A1-3. 5Mo-1.5Zr-0.3Si) 的 钛 合金 配料 
(配料 实例 1004) 


TC11 (Ti-6. SA1-3. 5Mo-1. 5Zr-0. 3Si) 的 主要 含义 如 下 : 


合金 牌号 名 义 化 学 成 分 
TC 11 (Ti-6.5 Al-3.5 Mo-1.5 Zr-0.3 Si) 











一 硅 的 元 素 符号 
-一 一 硅 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 











屠 
Pe 
dl 
洲 
EN 

0 








钼 的 元 素 符号 
钼 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 

















铝 的 元 素 符 号 


钻 的 名 义 百 分 含 量 ( 质量 分 数 ) 

















基体 钛 的 元 素 符号 











对 于 TC11 (Ti-6.5A1-3.5Mo-1. 5Zr-0.3Si) 的 铁合金 配料 ， 可 查 配 料 实例 1004 
或 表 3. 5-13。 
配料 实例 1004 表 3.5-13 TC11(Ti-6. 5Al-3. 5Mo-1. 5Zr-0. 3Si) 的 钛 合金 配料 


合金 牌号 TC11 (Ti-6. SAL3. 5Mo-1. 5Zr-0. 3Si) 


sh. 





主要 用 于 制造 航空 发 动机 的 压气 机 盘 和 叶片 等 ， 也 可 以 用 于 制造 飞机 结构 
性 




















TC11 合金 是 一 种 综合 性 能 良好 的 a + B 型 钛 合金 ， 在 500Y 以 下 具有 优异 的 
合金 特点 | 热 强 性 能 ， 且 具有 较 高 的 室温 强度 。 该 合金 具有 优良 的 热 加 ;性 能 ， 可 进 
行 焊接 和 各 种 方式 的 机 械 加 工 














































































































合金 控制 Al Mo Zr Si Ti 
成 分 (%)| 5.8~7.0 2.8~3.8 0.8 ~2.0 0.2 ~0.35 余 量 
站 站 5 其 他 杂质 
加 了 
杂质 (%) i 名 和 
到 
0.25 0. 08 0. 05 0.012 0.15 0.10 0.40 
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( 续 ) 
技术 标准 状态 取样 方式 
宗 温 力 学 GB/T 2965 一 2007 退火 试 棒 











抗 拉 强度 三 1030MPa， 规定 塑性 延伸 强度 Rio 2 > 900MPa, 断后 伸 长 率 宇 
10% ， 断 面 收缩 率 二 25% 。 










































































炉料 名 称 | 海绵 钛 | 纯 铝 (包括 铝箔 )，Ti-Mo 中 间 合 金 | Al-Si 中 间 合 金 纯 钳 
配料 量 /g | 4050 260 550 50 90 
人 铸 狂 应 经 过 两 次 以 上 真空 自 耗 电极 电弧 炉 熔 炼 

铸造 工艺 











注 : 1. 铸造 钛 合金 TC11 的 配料 计算 ， 以 配 5000g 为 例 。 
1) 计算 满足 硅 所 需 的 Al-Si 中 间 合 金 〈Si 含量 为 20% ) 配 入 量 YArs。 
qatsi = (S5000gx0.2/100) / (20/100) =50g 
2) 计算 满足 铝 所 需 的 纯 铝 配 入 量 qa1。 
gai =5000g x6.0/100 =300g 
Al-Si 中 间 合 金 已 配 人 铝 量 =50g x 80/100 =40g 
应 加 入 纯 铝 量 ( 包含 铝 稍 含量 ) = (300 -40)g=260g 
3) 计算 满足 钼 所 需 的 Ti-Mo ( Mo 含量 为 30% ) 合金 配 人 量 grimo。 
dmiMo = (S5000g x3.3/100)/(30/100) =550g 
4) 计算 满足 钳 所 需 的 纯 钳 配 入 量 gx,。 
gz: =5000g x1. 8/100 =90g 
5) 计算 海 绢 钛 的 配 和 人 量 gr。 
gri = (5000 -50 -260 -550 -90)g=4050g 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
14. Ti75 〈Ti-3. 5Al-2Mo-2. 5Zr) 的 铸造 钛 合金 配料 (配料 
实例 1005 ) 
Ti75 (Ti3. 5AL2Mo-2. 5Zr) 是 具有 自主 知识 产权 的 近 a 型 铸造 钛 合金 。 
Ti75 (Ti3. 5AL2Mo-2. 5Zr) 的 铸造 钛 合金 配料 ， 可 查阅 配料 实例 1005 或 表 
3. 5-14。 
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配料 实例 1005 表 3.5-14 Ti75 (Ti-3.5Al-2Mo-2. 5Zr) 的 铸造 钛 合金 配料 
合金 牌号 Ti75 (Ti-3.5Al2Mo-2. 5Zr) 














合金 应 用 新 型 船用 耐 蚀 钛 合金 ， 主 要 应 用 于 舰 船 行 业 和 医疗 行业 等 





Ti75 合金 含有 3% 的 a 稳定 元 素 Al 起 固 溶 强 化 作用 ，2% 的 B 稳定 元 素 Mo 






















































































全 作 特 点 起 改善 工艺 性 能 的 作用 ， 还 有 中 性 合金 元 素 妇 ， 可 改善 合金 的 焊接 性 。 该 合 
金 特 点 是 比 TA5 有 更 好 的 使 用 强度 和 和 良好 的 工艺 塑性 ， 同 时 具有 良好 焊接 性 
和 耐 蚀 性 
合金 控制 Al Mo Zr Ti 
成 分 (%) 2.0~3.5 1.0~2.5 1.0~3.0 余 量 
杂质 (%) Fe C N H 0 Si 
0. 30 0. 10 0. 05 0.012 0. 15 0. 15 
技术 标准 状态 取样 方式 
室温 力学 XB-95003 2 退火 试 棒 











性 能 要 求 | ” 抗 拉 强度 > 730MPa， 规 定 塑 性 延伸 强度 Rios > 630MPa， 断 后 伸 长 率 > 
13% ， 上 断面 收缩 率 三 25% 












































炉料 名 称 海绵 詹 纯 铝 〈 包 括 铝 稍 ) | Ti-Mo 中 间 合 金 纯 钳 
配料 量 /g 4375 150 350 125 
0 铸 锭 应 经 过 两 次 以 上 真空 自 耗 电极 电弧 炉 熔 炼 





























铸造 工艺 
注 : 1. 铸造 钛 合金 Ti75 的 配料 计算 ， 以 配 5000g 为 例 。 
1) 计算 满足 铝 所 需 的 纯 铝 配 入 量 qm。 
qat =5000gx3. 0/100 =150g( 包含 铝箔 含量 ) 
2) 计算 满足 钥 所 需 的 全 -Mo (Mo 含量 为 30% ) 合金 配 和 人 量 qriyo。 
grimo = (S000g x2. 1/100)/(30/100) =350g 
3) 计算 满足 错 所 需 的 纯 错 配 入 量 qz。 
dz =5000g x2. 5/100 =125g 
4) 计算 海绵 钛 的 配 人 量 q1。 
dm = (5000 -150 -350 -125)g =4375g 
2. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
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铸造 轴承 合金 ( Cast bearing alloys ) 是 指 具 有 良好 耐 磨 和 减 摩 性 能 ,用 于 制造 滑 
动 轴承 的 铸造 合金 。 

根据 国家 标准 GBAT 1174 一 1992《 铸 造 轴承 合金 》 的 规定 ,铸造 轴承 合金 按 其 化 
学 成 分 分 为 锡 基 、 铝 基 、 铜 基 、 铝 基 共 计 18 个 牌号 : 锡 基 的 有 ZSnSb12Pb10Cu4、 
ZSnSb12Cu6Cd1 、ZSnSbl1Cu6 、ZSnSb8Cu4、ZSnSb4Cu4; 铅 基 的 有 ZPbSb16Sn16Cu2、 
ZPbSb15Sn5Cu3Cd2 、 ZPbSb15Sn10、 ZPbSbl15Sn5、 ZPbSb10Sn6; 铜 基 的 
ZCuSn5Pb5Zn5 ZCuSn10P1 \ ZCuPb10Sn10、 ZCuPb15Sn8 、ZCuPb20Sn5 、ZCuPb30 、ZC- 
uAll0Fe3 ; 铝 基 的 有 ZAlSn6Cul Nil。 


1. ZSnSb1l1Cu6 的 铸造 锡 基 轴承 合金 配料 (配料 实例 1006 ) 


ZSnSb1l11Cu6 的 主要 含义 如 下 : 
Z Sn Sb ll Cu 6 




























































































镜 的 元 素 符号 
基体 金属 锡 的 元 素 符 号 
铸造 代号 

对 于 ZSnsbl1Cu6 的 铸造 锡 基 轴 承 合金 配料 ,可 速 查 配料 实例 1006 或 表 3. 6-1。 
配料 实例 1006 ” 表 3.6-1 ZSnSbll Cu6 的 铸造 锡 基 轴 承 合金 配料 







































































问题 提出 为 熔炼 铸造 锡 基 轴 承 ZSnSbllCu6 ,需要 6 个 容量 为 1500kg 的 熔炼 炉 的 
”| 配料 ,应 怎样 进行 配料 计算 

已 知 条 件 规格 成 分 (% ) :Sb 10.0 ~12.0,Cu 5.5 ~6.5,Sn 余 量 

es 控制 成 分 (% ) :Sb 11. 8 ,Cu 6.0,Sn 余 量 








1) 计算 6 个 熔炼 炉 配料 的 总 炉料 量 
2) 计算 炉料 的 成 分 总 炉料 量 =1500kg x6 =9000kg 
Sb 量 =9000kg x11.8% =1062kg 
配料 计算 Cu 量 =9000kg x6% =540kg 
Sn 量 = (9000 -1602)kg =7398kg 
Cu 是 以 Cu-Sb 中 间 合 金 状 加 入 的 ,合金 中 含有 Cu50% 。 因 此 ,中 间 合 金 的 需 
要 量 =540kg x2 =1080kg 

































































. 1014 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
中 间 合 金 带 入 Cu540kg 、Sb540kg 
需 纯 Sb 量 = (1062 -540 ) kg =522kg 
炉料 的 组 成 见 下 表 
配料 计算 炉料 名 称 6 个 熔炼 炉 炉料 量 /kg | 1 个 熔炼 炉 炉料 量 /kg 

Sn 7398 1233 
Sb 522 87 
Cu-Sb 中 间 合 金 1080 180 

注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 名 指 质量 分 数 。 





2. ZSnSb8Cu4 的 铸造 锡 基 轴承 合金 配料 (配料 实例 1007 ) 











































































































ZSnSb8Cu4 的 主要 含义 如 下 : 
Z Sn Sb 8 Cu 4 
[_ _ 铀 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
铜 的 元 素 符号 
够 的 名 闵 百 分 合 量 (质量 分 数 ) 
镶 的 天 雪人 千 电 
基体 金 属 锡 的 元 素 符号 
铸造 代号 
对 于 ZSnSb8Cu4 的 铸造 锡 基 轴承 合金 配料 ,可 查 配 料 实例 1007 或 表 3.62。 
配料 实例 1007 表 3.6-2 ZSnSb8Cu4 的 铸造 锡 基 轴承 合金 配料 
问题 提出 为 熔炼 铸造 锡 基 轴 承 合 SR ,需要 4 个 容量 为 1000kg 的 熔 
| 炼 防 的 配料 ,应 怎样 进行 配料 计 鼻 
_ 规格 成 分 (% ) :Sb 7.0 ~8.0,Cu 3.0 ~4.0,Sn 余 量 
已 知 条 件 控制 成 分 (% ) :Sb 7.5 ,Cu 3. 5 ,Sn 余 量 
1) 计 算 4 个 熔炼 炉 的 总 炉料 量 
2 ) 计 算 炉 料 的 成 分 “总 炉料 量 =1000kg x4 =4000kg 
Sb 量 =4000kg x7.5% =300kg 
Cu 量 =4000kg x3.5% =140kg 
Sn 量 =(4000 -440)kg=3560kg 
Cu 是 以 Cu-Sb 中 间 合 金 状 加 入 的 ,合金 中 含有 Cu50% 。 因 此 ,中 间 
合金 的 需要 量 = 140kg x2 =280kg 
配料 计算 中 间 合 金 带 入 Cul40kg .Sbl40kg 
需 纯 Sb 量 =(300-140)kg=160kg 
炉料 的 组 成 见 下 表 
人 炉料 名 称 个 说 炼 炉 炉 料 量 /kg |1 个 熔炼 炉 炉 料 量 /kg 
Sn 3560 890 
Sb 160 40 
Cu-Sb 中 间 合 金 280 70 

















注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
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3. ZSnSb4Cu4 的 铸造 锡 基 轴 承 合金 配料 ( 配料 实例 1008 ) 


ZSnSb4Cu4 的 主要 含义 如 下 : 
Z Sn Sh 4 Cu 4 


| LO 质量 分 数 ) 


铜 的 元 素 符号 

镜 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
镜 的 元 素 符号 

基体 金属 锡 的 元 素 符号 

铸造 代号 

对 于 ZSnSp4Cu4 的 铸造 锡 基 轴承 合金 配料 ,可 查 配料 实例 1008 或 表 3. 6-3 。 
























































配料 实例 1008 表 3. 6-3 ZSnSb4Cu4 的 铸造 锡 基 轴承 合金 配料 
































本 为 熔炼 铸造 锡 基 轴 承 合金 ZSnSb4Cu4 ,需要 2 个 容量 为 2000kg 熔炼 
人 炉 的 配料 ,应 怎样 进行 配料 计算 ? 
规格 成 分 (% ) :Sb 4.0 ~5.0,Cu 4.0 ~5.0,Sn 余 量 
Fe ? 尔 . 
Cae 控制 成 分 (% ) :Sb 4,Cu 4,Sn 余 量 





1) 计算 2 个 熔 炮 炉 的 总 炉料 量 

2) 计算 炉料 的 成 分 。 总 炉料 量 =2000kg x2 =4000kg 

Sb 量 =4000kg x4% =160kg 

Cu 量 =4000kg x4% =160kg 

Sn 量 =(4000 -320)kg=3680kg 

Cu 是 以 Cu-Sb 中 间 合 金 状 加 入 的 ,合金 中 含有 Cu50% 。 因 此 ,中 间 

配料 计算 合金 的 需要 量 =160kg x2 =320kg 
中 间 合 金 带 入 Cul60kg、Sbl60kg 
需 纯 Sb 量 = (160 - 160)kg =0 , 即 不 需 加 入 纯 Sb 
炉料 的 组 成 见 下 表 

炉料 名 称 2 个 熔炼 炉 炉 料 量 /kg |1 个 熔炼 炉 炉 料 量 /kg 
Sn 3680 1840 
Cu-Sb 320 160 


















































注 : 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
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4. ZCuPb17Sn4Zn4 的 铸造 铜 基 轴 承 合 金 配料 (配料 实例 
1009 ) 


ZCuPb17Sn4Zn4 的 主要 含义 如 下 : 
Z Cu Pb 17 Sn4 Zn 4 


| pig 名 义 百 分 合 量 (质量 分 数 ) 










































































对 于 ZCuPb17Sn4Zn4 的 铸造 铜 基 轴 承 合 金 配料 ,可 查 配料 实例 1009 或 表 3. 6-4。 








配料 实例 1009 ” 表 3.6-4 ZCuPb17Sn4Zn4 的 铸造 铀 基 轴 承 合金 配料 



























































































































































拉 办 % 
ZCuPb17Sn4Zn4 化 学 成 分 (%) 
Pb Sn Zn Cu 
规格 成 分 16.0 ~18.0 3.0~5.0 3.0~5.0 其 余 
控制 成 分 17.0 4.0 5.0 其 余 
配 入 成 分 “| 熔 Re 府 化 温度 浇注 温度 
及 原材料 “| 炉 人 jC | 和 备 上 
1) 先 在 氧化 性 气氛 下 熔化 
铜 ,温度 达 1100 ~ 1150%C 时 
加 入 铜 液 质量 的 0.1% ~ 
0.2% 磷 铜 ,搅拌 脱氧 
配 人 成 分 2) 加 入 已 预 热 的 日 料 , 旧 1) 用 Zn 或 锰 铜 代 
(六 So4， | 二 料 次 化 后 加 锌 ,继而 加 锡 替 磷 铀 可 减轻 Pb 的 
全 天 ”| 员 1260C 时 加 入 预 热 过 的 销 ， 1240 ~ | 1150 ~ 2) 用 氧化 熔剂 处 
原材料 :Cu 立刻 开始 搅拌 ,一 直 搅 拌 到 | 1260 | 1170 | 理 铜 液 可 防止 合金 含 
4 Sn5 ,Zn.5 | 炉 浇注 前 _ 气 和 反 偏 析 
站 4) 取样 观察 断口 : 咒 粒 纪 3) 加 入 S0.03% ~ 
而 均匀 并 呈 灰 色 为 合格 ; 蝇 唱 0.04% 可 防止 偏 析 
粒 粗 而 带 红 色 , 则 尚 需 进 
步 脱氧 ; 蝇 粒 细 但 带 红色 , 则 
0 较 多 ,应 进行 去 气 处 
理 

















注 : 各 成 分 含量 、 配 料 比 例 和 加 入 量 丝 指 质 量 分 数 。 
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$5. ZCuPb20Sn5 的 铸造 铜 基 轴承 合金 配料 (配料 实例 1010) 


ZCuPb20Sn5 的 主要 含义 如 下 : 


对 于 有 泵 等 类 铸件 


Z Cu Pb 20 Sn 5 





锡 的 名 义 百 分 食量 











各 的 名 义 




















体 金 
铸造 代号 








的 ZCuPb20Sn5 的 铸 


或 表 3. 6-5。 
配料 实例 1010 ” 表 3.6-5 ZCuPb20Sns5 的 铸造 铜 基 轴 承 合金 配料 


铸件 名 称 


全 朋 


造 铜 基 


承 ( 泵 类 12NL125 泵 





零件 ) 


的 元 素 符 - 


上 6 的 元 素 符 - 
属 铜 














A 








轴承 合金 配料 ,可 查 配 料 实例 1010 





铸件 


铸件 





二 
村 点 


5% ,硬度 > 560HBW 


状 铸件 ,毛重 为 6. 7kg, 采 用 离心 4 
要 求 铸 铜 牌号 :ZCuPb20Sn5 。 抗 拉 强 度 > 130MPa ,断后 


轮廓 尺寸 为 $120mm x 120mm , 内 径 为 $80mmo。 
局 型 铸造 








该 件 为 回 





转 简 


伸 长 率 > 





合金 控制 


成 分 (% ) 


Pb 18.0 ~23.0,Sn 4.0~6.0,Cu 余 量 





配 


料 








/kg E 


地 


各 炉料 量 /kg 








电解 铀 











锡 乌 


铅 久 





mm 


.检测 


149.5 


采用 熔炼 炉 类 型 :采用 地 坑 
Sn 1 .Pb 1.3, 














及 折 角 试验 ， 


| 结果: 








化 学 成 分 (% ) :Pb 20. 15 ,Sn 4. 98; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 163 MPa， 
各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 
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焦 发 霸 声 炉 炊 炼 , 卉 塌 为 200 号 。 


. 合金 中 电解 铀 熔化 后 用 磷 铀 脱氧 ,加 入 锡 , 最 后 力 
合格 后 升温 至 浇注 温度 。 


40.5 
炉 内 烧 损 (% ) :Cu 1、 





I 铅 , 熔 化 后 充分 搅拌 ,做 炉 前 含 气 


断后 伸 长 率 为 5.7% ,硬度 为 556HBW 。 
此 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 同 牌号 材料 的 其 他 铸件 ,如 衬 瓦 轴承、 轴 套 等 。 


* 1018. 铸造 合金 配料 速 查 手册 





6. ZCuPb15Sn8 的 铸造 铜 基 轴 承 合金 配料 (配料 实例 1011 ) 


ZCuPb15Sn8 的 主要 含义 如 下 : 
Z Cu Pb 15 Sn 8 








锡 的 名 义 百 分 
锡 的 元 素 符号 
铬 的 名 义 百 分 人 
错 的 元 素 符号 
基体 金属 铜 的 元 素 符号 
铸造 代号 

对 于 橡胶 机 械 等 类 铸件 的 ZCuPb15Sn8 的 铸造 铜 基 轴 承 合金 配料 ,可 查 配 料 实 
例 1011 或 表 3.6-6。 





















































配料 实例 1011 表 3.6-6 ZCuPb15Sn8 的 铸造 铀 基 轴 承 合金 配料 
铸件 名 称 滑动 轴承 (橡胶 机 械 类 开 炼 机 零件 ) 














各 种 开 炼 机 的 辊 简 轴 瓦 均 是 这 种 一 端 带 法 兰 的 圆 简 形 铸件 ,是 受 力 
铸件 特点 较 重 的 轴承 ,是 开 炼 机 的 关键 零 部 件 。 采 用 离心 铸造 
要 求 铸 铜 牌号 :ZCuPb15Sn8 























规格 成 分 :Pb 13.0 ~17.0,Sn7.0~9.0,Cu 余 量 


会 全 控 惠 % 
合金 控制 成 分 (% ) 控制 成 分 :Pb 15.0,Sn 8.0,Cu 余 量 





不 需 配 制 中 间 合 金 , 当 卉 场 内 的 木炭 废料、 纯 铜 熔化 后 ,先后 直接 
配料 按 比例 加 入 Sn 块 .Pb 块 ,熔化 后 即 可 。 要 充分 搅拌 。 为 防止 离心 铸 
造 产生 比重 偏 析 ,再 加 入 0.2% ~0.4% 的 S 















































注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 : 击 塌 炉 或 中 频 感应 电炉 。 
2. 各 成 分 含量 .配料 比例 和 加 入 量 皆 指 质量 分 数 。 
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压铸 合金 (Diecast alloy) 是 指 用 于 压力 铸造 的 合金 ,具有 熔化 温度 低 ,流动 性 好 ， 
结晶 温度 罕 ,收缩 率 及 热 脆 性 小 等 特性 。 
常用 的 压铸 合金 有 压铸 铝 合金 .压铸 镑 合金 .压铸 镁 合金 .压铸 铀 合金 和 压铸 铬 


















































根据 国家 标准 GBAT 15115 一 200%《 压 铸 铝 合金 》 的 规定 ,压铸 铝 合 金 按 化 学 成 分 
分 为 7 个 牌号 :YZAISil0Mg (YL101) 、YZAlSi12 (YL102 ) 、YZAlSi10 ( YL104 ) 、YZAl- 
Si9Cu4 ( YL112 ) 、YZAISillCu3 ( YL113 ) 、YZAISil7Cu5Mg ( YL117 ) 、YZAIMgSSil 
(YL302) 。 

根据 国家 标准 GBAT 25748 一 2010《 压 铸 镁 合金 》 的 规定 ,压铸 镁 合金 按 化 学 成 分 
分 为 13 个 牌号 、YZMgAl2Si ( YM102)、YZMgAl2Si ( B) (YM103 ) 、YZMgAl4Si( A) 
(YM104) .YZMgAl4Si( B) (YM105) .YZMgAl4Si(S) (YM106) \YZMgAl2 Mn ( YM202 ) 、 
YZMgAlS Mn ( YM203 ) 、 YZMgAl6Mn ( A) ( YM204 ) 、YZMgA16Mn ( YM205 ) 、YZM- 
gAl8Znl ( YM302 ) 、YZMgAl9Znl ( A) (YM303)、 YZMgAl9Zn1 (B) (YM304)、 YZM- 
gAl9Zn1 (D) (YM305 ) 。 

根据 国家 标准 GB/T 13818 一 2009《 压铸 锌 合金 ) 的 规定 ,压铸 锌 合金 按 化 学 成 分 
分 为 7 个 牌号 :YZZnAl4A (YX040A ) 、YZZnAl4B ( YX040B) 、YZZnAl4Cul ( YX041 ) 、 
YZZnAl4Cu3 ( YX043 ) 、 YZZnAl8Cul (YX081 ) \YZZnAll1 Cul (YX111) 、YZZnAl27Cu2 
(YX272 ) 。 

根据 国家 标准 GBAT 15116 一 1994《 压 铸 铜 合金 》 的 规定 ,压铸 铜 合金 按 化 学 成 分 
分 为 4 个 牌号 : YZCuZn40Pb (YT40-1 铝 黄 铜 )、YZCuZn16Si4 ( YT16-4 硅 黄 铜 )、 
YZCuZn30A13(YZ30-3 铝 黄 铜 ) .YZCuZn35Al2Mn2Fe( YT35-22-1 铝 锰 铁 黄 铜 ) 。 


1。YZAISi12 的 压铸 铝 合 金 配料 ( 配料 实例 1012 ) 


YZAlSil2 的 主要 含义 如 下 : 
YZAl Si 12 





































































































硅 的 名 义 百 分 合 量 (质量 分 数 ) 
硅 的 元 素 符号 
压铸 名 合金 代号 























YZAISi12 的 合金 代号 为 YL102。 
对 于 线路 器 材 等 类 铸件 的 YZA1Si12 的 压铸 铝 合金 配料 ,可 查 配 料 实例 1012 或 
表 3.7-1。 

























































































3 ) 按 铸件 工艺 要 求 ,调整 











2 下 
结果 : 


. 检 泊 
力学 性 能 
化 学 成 分 :Si 1 

. 各 成 分 含量 和 

. 本 配料 还 适用 





an 人 


壳 体 \ 活 塞 及 在 200%C 以 下 工作 的 其 





YZAL Si 10 





A 


铝 


1.6% ,Fe 0.2% 。 


























配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
于 承受 低 负 荷 形状 复杂 的 飞机 和 发 动机 薄 壁 铸件 仪表 壳 体 、 抽 水 机 











液 温度 、 扒 漆 浇 注 。 


也 薄 壁 铸件 。 
2. YZAISi10Msg 的 压铸 铝 合金 配料 (配料 实例 1013 .1014 ) 
YZAISi10Mg 的 主要 含义 如 下 : 


镁 的 元 素 符 号 











. 1020 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
配料 实例 1012 表 3.7-1 YZAlSil2 的 压铸 铝 合金 配料 
铸件 名 称 间隔 棒 (线路 器 材 类 高 压 架 线 部 件 零 件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 406mm x 406mm x 24mm ,毛重 为 3kg, 主 要 壁 厚 约 
为 8mm。 该 部 件 形状 复杂 , 故 采用 压力 铸造 
铸件 特点 要 求 压 铸 钻 牌号 :YZA1Sil2(YL102 ) 。 该 合金 具有 最 好 的 抗 热 裂 性 
机 能 、 很 好 的 气 密 性 及 最 好 的 流动 性 ,但 它 不 能 热处理 强化 , 拉 伸 强度 
低 ,适用 于 浇注 大 的 薄 壁 复杂 零件 ,主要 适合 于 压铸 。 要 求 采用 砂 型 ， 
变质 处 理 , 铸 态 抗 拉 强度 三 145MPa, 断 后 伸 长 率 三 4% ,硬度 宇 50HBW 
合金 控制 成 分 (% ) Si 10.0 ~ 13. 0 ,Fe 和 10 ,Al 余 量 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 米 配 入 计算 成 分 (% ) 量 
炉料 名 称 2 配料 比例 | 订 腊 用 加 入 量 
Si Al (% ) Si Al /kg 
回炉 料 11.8 88.2 50 5.9 44.1 150 
硅 100 二 : 5.9 5.9 = 17.7 
纯 铝 一 100 44. 1 一 44. 1 132. 3 
合计 11.8 88.2 300 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :120A 一 300kg 井 式 电 阻 寺 塌 炉 。 
2. 炉 前 操作 : 
1 ) 装 炉 熔化 顺序 : 待 Al 熔 清 后 加 入 Si,Si 熔 清 后 搅拌 均匀 ; 
2 ) 进行 熔化 精炼 和 变质 处 理 ; 


: 砂 型 , 铸 态 , 抗 拉 强度 为 136MPa ,断后 伸 长 率 为 6% ,硬度 为 54HBW。 





硅 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 




















硅 的 元 素 符号 





压铸 铝 合金 


lz 





代号 
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YZAlSi10Mg 的 合金 代号 为 YL101 。 


























对 于 中 型 载 货 汽 车 .航空 航天 等 类 铸件 的 YZAISi10Mg 的 压铸 铝 合金 配料 ,可 查 
配料 实例 1013 和 配料 实例 1014 或 表 3. 7-2 和 表 3. 7-3 。 
配料 实例 1013 表 3.7-2 YZAISil0Mg 的 压铸 铝 合金 配料 
铸件 名 称 散热 器 出 水 弯 管 (中 型 载 货 汽 车 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 93. Smm x 93. Smm x47mm ,最 小 壁 厚 为 2.Smm , 铸 
铸件 特点 件 毛 重 为 0.21kg, 采 用 压力 铸造 


要 求 压铸 铝 牌号 :YZAISi10Mg( YL101) 。 抗 拉 强 度 >220MPa ,断后 
伸 长 率 >2% ,硬度 >70HBW 





合金 


合金 控制 成 分 ( % ) 


Si 9.0 ~10.0,Mn=<0.35,Mg 0.45 ~0.65,Cu<0.60,Fe<1.0,Zn < 
0. 40,Pb<0. 10 ,Sn <0. 15 ,Al 余 量 











配 料 
配 和 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 炉料 成 分 (%) 。 几 料 比例 : 
(%) Si Mn Mg Al 





Al-Si 中 间 合 金 


Si 19 ~21,Al 余 量 
杂质 :Fe 大 0.4, 杂 | 23.75 | 4.75 一 一 19 
质 总 和 到 0.7 





Mn9 ~11,Al 余 量 


























件 。 


























ALMn 中 间 合 金 杂质 :Fe<0.7, 杂 | 2.5 = 0.25 2. 25 
质 总 和 三 1 
Al 锭 Al2 23.625 | 一 一 | 23.623 
Mg 锭 Mg-3 0. 125 一 | 0.125 三 
返回 料 本 牌号 50 4.75 | 0.25 | 0.125 | 44.875 
合 :“ 尘 100 9.5 0.50 | 0.25 | 89.748 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :1t 无 心 工 频 熔炼 炉 。 
2. 炉 前 ,取样 分 析 Si\ Mn Mg Fe 含量 ,根据 分 析 报 告 调整 成 分 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) :Mg 0.25 ,Si 10. 10 ,Fe 0.41,Mn 0. 26 ,Cu 0. 40。 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 245MPa ,断后 伸 长 率 为 2% ,硬度 为 85HBW 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 丝 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 汽车 零件 ,如 气 氏 盖 、 罩 盖 、 手 杆 室 盖 板 等 同 牌号 材料 的 薄 壁 馈 压 铸 











. 1022 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 





配料 实例 1014 表 3.7-3 YZAISil0Mg 的 压铸 铝 合金 配料 
铸件 名 称 引信 机 壳 ( 航 空 航天 类 飞行 器 部 件 零件 ) 


















































铸件 轮 廊 尺寸 270mm x 130mm x 80mm , 毛 坏 重 为 0. 5kg, 主 要 辟 厚 



























































































































































4mm 左右 ,采用 压力 铸造 
要 求 压 铸 铝 牌号 :YZA1Sil0Mg(YL101 ) 。 该 合金 是 典型 的 铝 - 硅 - 镁 - 
备件 特 点 锰 系 合金 , 铝 - 硅 系 合金 具有 优良 的 铸造 性 能 ,流动 性 好 , 气 密 性 好 , 收 
人 缩 率 小 和 抗 热 裂 倾向 小 ,该 合金 力学 性 能 较 好 ,在 潮湿 的 大 气 中 有 很 
好 的 耐 蚀 性 ,并 且 有 良好 的 力学 性 能 , 它 多 用 于 制造 承受 较 大 载荷 且 
形状 比较 复杂 的 零件 。 力 学 性 能 要 求 : 砂 型 ,T6 热处理 状态 , 抗 拉 强 
度 为 220MPa ,断后 伸 长 率 为 2% ,硬度 为 70HBW 
合金 控制 成 分 (% ) Si9.0~10.0,Mg 0.45 ~0.65,Mn<0.35,Fe<1.0,Al 余 量 
配 料 
炉料 成 分 (% ) 料 比例 配 人 计算 成 分 (% ) 量 
炉料 名 称 配料 比例 加 入 量 
Si | Mg | Mn | Al (%) Si | Mg | Mn | Al /kg 
回炉 料 | 9.5 | 0.36 | 0.35 |89.79 50 4.75 | 0. 18 |0. 175 44. 895 150 
铝 锰 一 | 10 | 90 1.75 — | — |0.175|1.575| 5.25 
硅 100 | 一 | 一 | 一 4.75 5 :| “EN 14. 25 
镁 1 | 一 0.18 = | 0. 54 
纯 馈 一 | 一 |10oo | 43.32 一 | 一 | 一 |43.32| 129.96 
会 计 100 9.5 |0.36 | 0.35 |89.79| 300 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :120A 一 300kg 电阻 圭 塌 炉 。 
2. 炉 前 操作 : 
1) 装 炉 熔 化 顺序 :回炉 料 一 纯 铝 一 硅 一 铝 锰 , 熔 化 后 搅拌 均匀 ,在 温度 为 680 ~ 
700% 时 加 镁 ; 
2) 进 行 熔化 精炼 和 变质 处 理 ; 
3) 浇 注 前 轻微 搅拌 , 按 铸 件 工艺 要 求 调整 温度 浇注 。 
3. 检测 结果 : 
力学 性 能 : 砂 型 ,T6 热处理 状态 , 抗 拉 强度 为 260MPa ,断后 伸 长 率 为 3.5% ,硬度 为 
75HBW; 
化 学 成 分 (% ) :Si 9.2 ,Mg 0.24,Mn 0. 34 ,Fe 0. 20 ,Al 余 量 。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 要 求 压 铸 铝 合金 YZA110Mg( YL-104 ) 的 承受 高 负荷 的 大 尺寸 的 砂 























型 和 金属 型 铸件 ,如 传动 机 匣 、 气 缸 体 、 气 缸 六 阀门、 带 轮 、 盖 板 、 工 具 箱 等 飞机 、 船 














舶 和 汽车 的 其 他 零件 。 
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3. YZAISi9Cu4 的 压铸 铝 合金 配料 (配料 实例 1015 ) 


YZAlSi9Cu4 的 主要 含义 如 下 : 


YZAL Si 9 Cu 














4 

| 铜 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
铜 的 元 素 符 号 

硅 的 名 义 百 分 含 量 ( 质 量 分 数 ) 
硅 的 元 素 符 号 

压铸 铝 合 金 代号 
































YZAlSi9Cu4 的 合金 代号 为 YL112。 
对 于 中 型 载 货 汽车 等 类 铸件 的 YZAlSi9Cu4 的 压铸 铝 合 金 配料 ,可 查 配 料 实例 
1015 或 表 3.7-4。 











配料 实例 1015 ” 表 3.7-4 YZAISi9Cu4 的 压铸 铝 合金 配料 
铸件 名 称 后 油封 座 一 曲轴 (中 型 载 货 汽车 类 零件 ) 








铸件 轮廓 尺寸 为 154mm x 143mm x 32. 3mm , 最 小 壁 厚 为 2.Smm , 铸 
件 毛 重 为 0. 24kg ,采用 压力 铸造 




















涛 件 特点 
人 要 求 压 铸 铝 牌号 :;YZAlSigCu4(YL112 ) 。 抗 拉 强 度 宇 240MPa, 断后 
伸 长 率 ==1% ,硬度 二 85HBW 
合金 控制 成 分 (%) Si7.5 ~9.5,Cu 3.0 ~4.0, Mg=<0.10,Mn=<0.50,Fe=<1.0,Ni< 
中 | 0.50,Zn<0.29,Pb<0.10,Sn<0.15,Al 余 量 
配 料 
: i 0C 料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 炉料 成 分 (%) | 四 料 比例 
(%) Si |Mn|Al | Me| Cu 
Si 19 ~21,Al 余 量 
Al-Si 中 间 合 金 杂质 :Fe<0.4, 杂 | 19.125 |3.825| 一 1153| 一 | 一 


二 关机 < 7 





Mn 9 ~11,Al 余 量 
Al-Mn 中 间 合 金 杂质 : Fe < 0.7, 杂 1.8 一 |181162|1 一 | 一 
质 总 和 1 

























































































. 1024 . 铸造 合金 配料 速 查 手册 
( 续 ) 
配 料 
配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 炉料 成 分 (% ) | 
(%) Si |Mn | Al Me | Cu 
和 Al 锭 Al2 20.79 | 一 20.79| 一 | 一 
Mg 锭 Meg-1 0.135 | 一 一 |o135| 一 
ALCu 中 间 合 金 A DCS0 3 | “= ,Msg = is 
人 杂质 :Fe <0.5 | | 
返回 料 本 牌号 55 |4.675| 0.2 |48.09|0.165| 0.22 
合 计 100 | 8.5 | 2.0 |87.38|0.30 | 1.80 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :1t 无 心 工 频 熔 炼 炉 。 
2. 炉 前 ,取样 分 析 Si.Cu、Mg、Mn Fe 含量 ,根据 分 析 报 告 调整 成 分 。 
3. 检测 结果 ; 


un 


化 学 成 分 (% ) :Si 8.77,Cu 3.46 ,Mg 0.23 ,Mn 0. 39 ,Fe 0. 20; 
力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 255MPa ,断后 伸 长 率 为 1% ,硬度 为 90HBW。 





. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 











铸件 。 


. 本 配料 还 适用 于 汽车 零件 离合 器 外 壳 ` 防 护 块 等 以 及 要 求 气 密 性 较 高 的 同 牌号 





4. YZAISi12Cul 的 压铸 铝 合金 配料 (配料 实例 1016 ) 
YZAlSi12Cul 的 主要 含义 如 下 : 


YZAL Si 12 Cu 1 











铜 的 元 素 符号 


























YZAlSi12Cul 的 合金 代号 为 YL108。 


对 于 











1016 或 表 3.7-5。 


压铸 铝 合 








硅 的 元 素 符号 





金 代号 











型 载 货 汽车 等 类 铸件 的 YZA1Si12Cul 的 压铸 铝 合金 配料 ,可 查 配料 实例 
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配料 实例 1016 表 3.7-5 YZAISi12Cul 的 压铸 铝 合金 配料 
铸件 名 称 发 动机 左右 悬 置 支架 (中 型 载 货 汽车 类 零件 ) 


铸件 轮廓 尺寸 为 155mm x88mm x 170mm ,最 小 壁 厚 为 Smm, 铸 件 毛 
重 为 0. 55kg, 采 用 压力 铸造 




































































洲 件 特点 
铸件 特点 要 求 压铸 铝 牌号 :YZAlSi12Cul (YL108)。 抗 拉 强 度 宇 220MPa ,断后 
伸 长 率 =0.5% ,硬度 三 80HBW ,密度 大 2. 75kg/ dm 
。 Si 10. 50 ~ 13. 50 ,Mn 0. 10 ~ 0.50,Cu<1.2,Mg<0.40,Fe<1.2,Ni 
A [3 | On 2 村 
合金 控制 成 分 (% ) <0.20,Pb<0.20,Sn<0. 10,Ti<0.15,Zn<0. 50,Al 余 量 
配 料 
有, Ri 配料 比例 配 入 计算 成 分 (% ) 
妨 料 炉料 成 分 (% 
炉料 名 称 炉料 成 分 (% ) (% ) i 二 
Si 19 ~21,Al 余 量 
Al-Si 中 间 合 金 杂质 :Fe<0.4, 杂 | 34.5 6.9 27.6 
质 总 和 三 0.7 
Mn9 ~11,Al 务 
Al-Mn 中 间 合 金 杂质 : Fe < 0.7 1.8 = 0. 18 1. 62 
质 总 和 1% 
Al 镑 Al2 23.7 = 23.7 
返回 料 本 牌号 40 4.6 0. 12 35. 28 
合计 100 11.5 0. 30 88. 20 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :1t 无 芯 工 频 熔炼 炉 。 
2. 炉 前 ,取样 分 析 Si\Mn .Cu Fe 含量 ,根据 分 析 报 告 调 整 成 分 。 


(LUD 





检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) :Si 11. 03 ,Mg 0. 037 ,Cu 0. 94 ,Fe 0. 16 ,Pb <0. 03 ,Mn 0. 28 ,Sn 0. 017， 
Zn<0.04,Ti0.017,Ni<0.08; 


力学 性 能 : 抗 拉 强 度 为 240MPa ,断后 伸 长 率 为 0.5% ,硬度 为 90HBW ,密度 为 2. 8kgy 


dm3 。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 


. 本 配料 还 适用 于 汽车 零件 ,如 变速 器 前 壳 ,变速 器 后 过 等 内 部 质量 要 求 较 高 的 同 牌 
号 铝 压 铸件 。 


5. YZZnAM4Cul 的 压铸 锌 合金 配料 (配料 实例 1017 ) 


YZZnAl4Cul 的 主要 含义 如 下 : 
YZZn Al 4 Cu 1 


| 向 的 名 义 再 2 含量 (质量 分 数 ) 


Re 的 Zi 大 得 时 号 








上 

















an 














ai 
压铸 锌 合金 代号 











1020 ， 


铸造 合金 配料 速 查 手 册 





YZZnAl4Cul 的 合金 代号 为 YX041。 





化 汽 































































































































































































对 于 中 型 载 货 汽 车 等 类 铸件 的 YZZnAl4Cul 的 压铸 镑 合金 配料 ,可 查 配 料 实例 
1017 或 表 3.7-6。 
配料 实例 1017 表 3.7-6 YZZnA1M4Cul 的 压铸 锌 合金 配料 
铸件 名 称 压 块 (中 型 载 货 汽车 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 34mm x34mm x35. 6mm ,最 小 壁 厚 为 1.9mm ,铸件 
ER 毛重 为 0. 05kg, 采 用 压力 铸造 
pe 要 求 压 铸 锌 牌号 :YZZnAl4Cul (YX401)。 抗 拉 强 度 宇 280MPa, 断后 
伸 长 率 三 2% ,硬度 二 85HBW ,密度 约 6. 7kg/ dm 
. Al3.5 ~4.5,Cu 0.4 ~1.1,Meg 0.02 ~0.06,Zn 余 量 ;杂质 :Fe =< 
全 全 松 s 介 (% 
合金 控制 成 分 (% ) 0. 05 \.Ni<0. 02 .Pb + Cd<0. 008 .Sn <0. 002 
配 料 
料 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 炉料 成 分 (%) 本 并 比例 : 
(%) Zn Al Mg Cu 
锌 锭 Zn-2 38. 104 | 38. 104 > -= 
馈 锭 Al-l 1.24 和 1.24 es 一 
镁 锭 Mg-3 0. 016 一 二 0. 016 人 
Cu 50 ,Al 50 
区 全 全 i 
Al-Cu 中 间 合 金 pe 0.64 0. 32 0. 32 
返回 料 本 牌号 60 |57.156| 2.34 | 0.024 | 0.48 
合计 100 | 95.76 | 3.90 | 0.04 | 0.80 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :煤气 卉 吉 炉 。 
2. 熔炼 工艺 要 点 : 
1) 将 卉 塌 清 理 干 净 并 予以 预 热 ; 
2) 把 约 2/3 ~3/4 的 回炉 料 和 笠 锭 及 全 部 的 铝 锭 和 中 间 合 金 依次 加 入 炉 内 熔化 ; 
3) 当 炉 料 熔 化 至 600Y 左右 时 ,搅拌 扒 洼 ; 
4) 把 剩余 的 炉料 分 批 加 入 ， 并 适当 控制 不 要 使 合金 过 热 ; 
5) 用 钟 置 压 人 镁 块 , 等 镁 全 部 熔化 后 方 可 出 钟 置 ; 
6) 用 钟 置 压 人 干燥 的 ZnCl 进行 精炼 ,这 时 的 合金 温度 不 超过 450%C 。ZnCl, 的 加 
人 量 为 每 100kg 合金 加 50g; 
7) 用 ZnCl 处 理 后 ,使 合金 镇 静 5 ~7min , 扒 除 酒 物 ; 
8) 取样 分 析 Cu、 Al Mg Fe 含量 ,根据 分 析 报告 调整 成 分 , 待 合金 成 分 合格 后 方 可 出 
炉 铸 锭 ,出炉 温度 为 400 ~450Y 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (9% ) :Al 3. 98 ,Mg 0. 054 ,Cu 0. 68 ; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 330 ~350MPa ,上 断后 让 长 率 为 2% ,人 硬度 为 95 ~ 110HBW。 
4. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 开关 支架 仪表 板 等 复杂 薄 壁 的 同 牌号 压铸 锌 合金 件 。 
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6. 2 号 的 压铸 锌 合金 配料 (配料 实例 1018 ) 


2 号 为 工厂 自 定义 的 非 标准 压铸 锌 合金 牌号 。 
对 于 中 型 载 货 汽车 等 类 铸件 的 2 号 的 压铸 锌 合金 配料 ,可 查 配 料 实例 1018 或 表 
3.7-7。 





































































































配料 实例 1018 表 3.7-7 2 号 的 压铸 锌 合金 配料 
铸件 名 称 左 外 手柄 (中 型 载 货 汽 车 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 190mm x 50mm x 50mm, 最 小 壁 厚 为 2mm, 铸 件 毛 
铸件 特点 重 0. 34kg ,采用 压力 铸造 
A 要 求 采用 压铸 锌 合金 2 号 。 抗 拉 强 度 三 275MPa, 断后 伸 长 率 宇 
2% ,硬度 二 90HBW 
Cu 0.5 ~0.9,Al3.5 ~4.5,Mg 0.08 ~0.15,Zn 余 量 ;杂质 :Fe<0.1 
全 会 接 ? % 
合金 控制 成 分 (% ) Pb<0.015 ,Sn<0. 005 .Cd<<0. 01 .杂质 总 和 0. 15 
配 料 
本 配料 比 僵 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 炉料 成 分 (% ) | 
(% ) Zn Al Meg Cu 
锌 锭 Zn-l 38. 072 | 38. 07 
铝 锭 Al-1 1.32 一 1. 32 一 = 
镁 锭 Mg-3 0. 048 = 本 0. 048 二 
ALCu 中 间 合 金 oy 0.56 | 一 | 0.28 — | 0.28 
和 杂质 ;Fe <0.5 
返回 料 本 牌号 60 57.11 | 2.40 | 0.072 | 0.42 
合 计 100 95.18 | 4.00 0. 12 0.70 

















注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :煤气 南 吉 炉 。 
2. 炉 前 ,取样 分 析 Cu、Al、Mg、Fe 含量 ,根据 分 析 报 告 调整 成 分 。 
3. 检测 结果 : 
化 学 成 分 (% ) :Mg 0. 11 ,Al13. 72 ,Cu 0. 76; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 320 ~345MPa ,上 断后 伸 长 率 为 2% ,硬度 为 96 ~ 102HBW。 
. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 同 牌 号 材料 的 传统 轴 玻 璃 升降 器 . 右 外 手柄 等 表面 无 需 电 镀 的 压铸 
锌 合金 件 。 





上 








un 
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铸造 合金 配料 速 查 手册 








7. 0 号 的 压铸 锌 合金 配料 (配料 实例 1019 ) 


































































































0 号 为 工厂 自 定义 的 非 标准 压铸 锌 合金 牌号 。 
对 于 中 型 载 货 汽车 等 类 铸件 的 0 号 的 压铸 锌 合金 配料 ,可 查 配 料 实例 1019 或 表 
3.7-8。 
配料 实例 1019 表 3.7-8 0 号 的 压铸 锌 合金 配料 
铸件 名 称 手柄 (中 型 载 货 汽车 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 131mm x38mm x38mm ,最 小 壁 厚 为 3. 25mm ,铸件 
i 毛重 为 0.075kg, 采 用 压力 铸造 
和 要 求 采用 压铸 锌 合金 0 号 。 抗 拉 强度 275MPa, 断 后 伸 长 率 > 
2% ,硬度 二 90HBW 
: Cu 0.5 ~0.9,Al3.5 ~4.5,Mg 0.03 ~0.08,Zn 余 量 ;杂质 :Fe 
全 全 松 : 牛 % 
合金 控制 成 分 (% ) 0. 075 .Pb 三 0. 007 ,Sn 达 0. 005 .Cd 大 0. 005 .杂质 总 和 友 0. 11 
配 料 
将 配 入 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 炉料 成 分 (% ) 。 本 并 比例 
(%) Zn Al Meg Cu 
Zn 锭 Zn-l 95.24 | 95. 24 
Al 锭 Al-1 3.30 3. 30 二 一 
Mg 镁 Mg-3 0.06 0.06 = 
u 杂 Di 
Al-Cu 中 间 合 金 L305;CW50, 杂 夺 : 1.4 0.70 一 0.70 
Fe <0. 5 
合 - ?证 100 | 95.24 | 4.00 | 0.06 0.70 
注 : 1. 采用 熔炼 炉 类 型 :煤气 寺 塌 炉 。 


2. 炉 前 ,取样 分 析 Cu、Al、Mg、Fe 含量 ,根据 分 析 报 告 调整 成 分 。 


3. 检测 结果 : 


化 学 成 分 (% ) :Mg 0. 08 ,Al4. 21 ,Cu 0.78; 
力学 性 能 : 抗 拉 强度 为 330 ~345MPa ,上 断后 伸 长 率 为 2% ,硬度 为 95 ~ 103HBW。 





un 小 


. 各 成 分 含量 和 配料 比例 皆 指 质量 分 数 。 
. 本 配料 还 适用 于 同 牌号 材料 的 其 他 表面 需 电镀 的 各 类 压铸 锌 合金 件 。 












































8. YZCuZn40Pb 的 压铸 铜 合金 配料 (配料 实例 1020 ) 
YZCuZn40Pb 的 主要 含义 如 下 : 
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YZCu Zn 40 Pb 








铅 的 元 素 符 号 

锌 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
锌 的 元 素 符号 

压铸 铜 合金 代号 

















YZCuZn40Pb 的 合金 代号 YT40-1 铅 黄 铜 。 
对 于 中 型 载 货 汽车 等 类 的 YZCuZn40Pb 的 压铸 铜 合 金 配料 ,可 查 配 料 实例 1020 
或 表 3.7-9。 
配料 实例 1020 ” 表 3.7-9 YZCuZn40Pb 的 压铸 铜 合金 配料 




























































































铸件 名 称 弯 管 接头 手动 阀 空 气管 (中 型 载 货 汽车 类 零件 ) 
铸件 轮廓 尺寸 为 54mm x28. Smm x 18. 3mm, 最 小 壁 厚 为 2.25mm， 
i 铸件 毛重 为 0. 08kg, 采 用 压力 铸造 
要 求 压铸 铜牌 号 : YZCuZn40Pb ( YZ40-1 铅 黄 铜 ) 。 抗 拉 强度 > 
315MPa, 断 后 伸 长 率 三 8% ,硬度 >100HBW 
Zn 35.5 ~40.5,Pb 0.8 ~1.9,Al0.3~0.5,Cu 余 量 ; 杂 质 :Fe<0. 8、 
会 会 柳 删 Op 
合金 控制 成 分 (% ) Sh<0. 05 .杂质 总 含量 <1.0 
配 料 
| 人 配料 比例 配 人 计算 成 分 (% ) 
炉料 名 称 炉料 成 分 (% ) 2 
(%) Pb Zn Al Cu 
电解 铀 Ch 29.75 -一 es — | 29,75 
铅 锭 Pb-5 0.50 | 0.50 
锐 锭 Pay) 19.25 | — | 19.25 a es 
ALCu 中 间 合 金 人 0. 50 0.25 | 0.25 
-Cu 人 金 站 St Se > lL 
杂质 :Fe <0.5 
返回 料 本 牌号 50 0.50 | 19.25 | 0.25 30 
省 ” 计 100 1.00 | 38.50 | 0.50 | 60.00 

















注 : 1 采用 熔炼 炉 类 型 :500kg 有 心 感应 熔 铜 炉 。 
2. 炉 前 ,取样 分 析 Zn .Pb Al 含量 ,根据 分 析 报告 调整 成 分 。 

. 检测 结果 

化 学 成 分 (% ) :Al 0.33 ,Zn 37.79 ,Pb 1.14; 

力学 性 能 ; 抗 拉 强度 为 330MPa, 断 后 伸 长 率 为 8% ,硬度 为 105HBW。 
. 各 成 分 合 量 和 配料 比例 省 指 质量 分 数 。 
5. 本 配料 还 适用 于 同 牌号 材料 的 三 通 管 接头 .四 通 管 接头 等 要 求 

压铸 件 。 
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ii 书 号 书 名 定价 /元 

网 05525 | 铸造 工程 师 手 册 ( 第 2 版 ) 95.00 

脑 21077 | 铸造 实用 技术 问答 46.00 

向 21527 | 铸造 涂料 及 应 用 | 28.00 

23780 | 铸造 技术 问题 对 策 ( 第 2 版 ) 110.00 

妈 % 

E33 24802 | 铸造 缺陷 及 其 对 策 | 58.00 
25801 | 铸造 造型 材料 实用 手册 58.00 
26373 | 铸造 质量 控制 应 用 技术 | 45.00 
27262 | 铸造 循环 利用 技术 56.00 
28117 | 铸造 技术 与 应 用 案例 | 59.00 
29616 | 特种 铸造 技术 问答 26.00 
30499 | 铸造 工程 师 手 册 ( 第 3 版 ) 习 148.00 
30647 | 铸造 生产 实用 技术 29.00 
31126 | 铸造 生产 技术 禁忌 手 和 
32581 | 铸造 过 程 解析 方法 19.00 
34139 | 特种 铸造 生产 工艺 及 装备 入 门 与 精通 。 “| 52.00 
a 及 在 全 这 模具 yp 
35710 | 铸造 标准 应 用 手册 一 上 | 98.00 
05001 | 铸件 缺陷 和 对 策 手 册 49.00 
27941 | 铸件 配料 手册 ( 第 2 版 ) 118.00 
31956 | 铸件 热处理 应 用 手册 79.00 
32508 | 铸件 内 在 缺陷 分 析 与 防止 | 39.00 
35894 | 铸件 成 型 技术 入 门 与 精通 78.00 
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